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RESUMEN 
El presente trabajo de investigación tiene como objetivo proponer la aplicación de la metodología de 
las 5S, con la finalidad de mejorar la productividad del negocio; para ello se han diseñado propuestas 
para seleccionar productos y/o objetos innecesarios; identificar los productos con rapidez y facilitar 
su entrega, haciendo uso de recursos como las tarjetas rojas y marcaciones, respectivamente; también 
se ha diseñado un programa de limpieza a cargo del dueño del negocio y los trabajadores, asimismo 
se ha asignado responsabilidades a los trabajadores y se ha planteado realizar auditorías 
mensualmente. 
Finalmente se concluye, que después de haber realizado el estudio y análisis en la Bodeguita Mi 
Jesús, la propuesta de aplicación de la metodología de las 5S, es fundamental para mejorar la 
productividad del negocio, mejorar la imagen y permite que los trabajadores tomen sus propias 
responsabilidades. 
 
Se le sugiere al dueño del negocio considerar la implementación de la Metodología de la 5S como 
una inversión, más que un gasto, por los grandes beneficios que le brindará a su bodeguita, además 
en una entrevista, él considera que dicha metodología le ayudará a mejorar la imagen y productividad 
de su negocio.   
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ABSTRACT 
The objective of this research work is to propose the application of the 5S methodology, in order to 
improve business productivity; For this, proposals have been designed to select unnecessary products 
and / or objects; identify products quickly and facilitate their delivery, making use of resources such 
as red cards and markings, respectively; A cleaning program has also been designed by the business 
owner and workers, responsibilities have also been assigned to the workers and it has been planned 
to perform monthly audits. 
 
Finally, it is concluded that after carrying out the study and analysis in the Bodeguita Mi Jesús, the 
application proposal of the 5S methodology is fundamental to improve business productivity, 
improve image and allow workers to take their own responsibilities. 
 
It is suggested to the owner of the business to consider the implementation of the 5S Methodology as 
an investment, rather than an expense, for the great benefits it will bring to his Bodeguita, and in an 
interview, he considers that this methodology will help him improve the image and productivity of 
your business. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Keys words: 5S Methodology, Bodeguita Mi Jesús, Productivity
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INTRODUCCIÓN 
Actualmente, los comercios del canal tradicional en el Perú se enfrentan a tres grandes retos para 
no ser desplazados por el avance de los diferentes formatos del canal moderno, el primero de estos 
desafíos es el alto nivel de informalidad, consiste en que los negocios se regularicen y le pierdan 
miedo a la Sunat, en segundo lugar, existen deficiencias en la gestión del almacén de las bodegas, 
se considera que estas deberían apuntar a tener el nivel de organización de un negocio grande para 
mejorar el servicio a los clientes y un tercer reto es subirse a la ola de la digitalización, que abre un 
nuevo campo de posibilidades, sobre todo para competir con las nuevas cadenas de tiendas por 
conveniencia que vienen expandiéndose. 
 
Las 5s son una herramienta mundialmente conocida gracias al impacto que generan tanto en las 
empresas como en las personas que las desarrollan, se centran en potenciar el aprendizaje de las 
personas que trabajan en las organizaciones gracias a su simplicidad y agilidad por aprender con 
ellas. Las 5s son una herramienta que no requiere de grandes inversiones, altos cargos, ni de 
complicados conocimientos.  
 
De este modo, no se excluye a nadie, ofreciendo a todas las personas y organizaciones, la 
posibilidad y oportunidad de beneficiarse y crecer con ellas. Cualquier oficina, industria, centro 
público, empresa de servicios u hogar son idóneos para aplicar las 5S.  
 
Bodeguita Mi Jesús, es una microempresa que cuenta con más de 23 años de experiencia en el 
negocio, se ha hecho en base al esfuerzo propio, hoy en día ofrece una variedad de productos para 
satisfacer las necesidades del cliente, el mismo que presenta problemas con la selección, orden y 
limpieza en el ambiente de trabajo, así como la estandarización y disciplina con sus trabajadores.  
 
Es por ello que el proyecto de tesis se plantea como objetivo proponer la metodología de las 5S, 
con la finalidad de mejorar la productividad del negocio.  
 
El presente proyecto de tesis es de enfoque cualitativo, diseño no experimental, nivel descriptivo, 
tipo de investigación básica, método inductivo. Como técnicas e instrumentos se utilizará la guía de 
observación, entrevista para el dueño del negocio y las encuestas dirigida a los trabajadores de la 
Bodeguita Mi Jesús.  
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I. ASPECTOS DE LA PROBLEMÁTICA 
1.1. DESCRIPCIÓN DE LA REALIDAD PROBLEMÁTICA 
Internacional  
 
En América Latina las "bodeguitas de la esquinas”, son comercios independientes de venta 
minorista ubicados en todos los barrios, que van desde puestos y quioscos que venden 
gaseosas y golosinas, hasta tiendas de víveres y productos básicos. 
 
A pesar de la inevitable consolidación del crecimiento de los grandes supermercados 
modernos como Wong, Plaza Vea, Tottus y Makro, las bodegas de barrio representan una 
cuota importante de las ventas minoristas en América Latina y en otros mercados 
emergentes.  
 
En este contexto, las principales compañías de productos de consumo masivo cuentan con 
la suficiente escala y con un servicio estandarizado que les permite luchar contra 
competidores más pequeños y obtener retornos favorables. 
 
Nacional 
 
Según el diario Gestión, publicado el 12 de julio de 2017, el 68.7% de las bodegas están 
ubicadas dentro de las viviendas, y 29.3% en un local diferente. El 60.3% de los casos se 
trata de un local propio, y el 38% es alquilado. Se estima que el empleo generado por las 
bodegas a nivel nacional es de 448 mil empleos. La mayoría de los bodegueros tiene 
educación básica (primaria y secundaria) y casi la tercera parte educación superior (32%).  
El presidente de la Asociación de Bodegueros del Perú (ABP), Andrés Choy, destacó que 
el canal tradicional se mantiene fuerte y confiado en el negocio por una serie de ventajas, 
entre ellas, porque están en cada barrio, tienen conocimiento del consumidor final, la 
atención personalizada, hay una relación fuerte con los clientes, el denominado fiado (pago 
diferido) entre otros. Señala que las bodegas de barrio se mantienen firmes frente a la 
expansión de las grandes cadenas de minimarkets. 
 
El presidente de la Asociación de Bodegueros del Perú (ABP) acotó que mientras los 
grandes capitales forman supermercados y cadenas de minimarkets, las bodeguitas son 
capitales muy reducidos que se obtienen del esfuerzo familiar.  
Choy señalo que entre las ventajas, destaca la atención personalizada y la confianza con el 
vecino del barrio que el cual se le conoce sus gustos y preferencias. En periodos de 
economía paralizada o recesada, la bodega de barrio apoya a las familias con el famoso 
"fiado", cumpliendo un gran rol social. Con la llegada de los supermercados se llegó a 
decir que las bodeguitas iban a desaparecer, pero la verdad es que han pasado más de 
veinte años y mientras los supermercados crecieron cada vez más, las bodegas también lo 
hicieron. Hoy en día se crean más bodegas en distintas partes del país, y eso es un aliciente 
de que el negocio está en crecimiento. 
 
Local 
 
La bodeguita Mi Jesús, está ubicada en la calle Paseo de la República S/N Centro Poblado 
de Casagrande, Distrito de la Arena, Provincia Piura, Departamento de Piura, cuenta con 
más de 23 años en el negocio, se ha hecho en base al esfuerzo propio. Hoy en día ofrece 
una variedad de productos para satisfacer las necesidades del cliente, se dedica a la venta 
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de artículos de primera necesidad, ofrece prendas de vestir para niños, jóvenes y adultos, 
útiles escolares, regalos para cualquier ocasión, toda clase de concentrados para aves, entre 
otros. Es una micro empresa, que en los últimos años ha incrementado la variedad de 
productos que ofrece, al observar detalladamente las actividades realizadas en la Bodeguita 
Mi Jesús, se percibe que el problema radica básicamente en la falta de organización, 
limpieza y orden en el ambiente de trabajo. 
 
Uno de los problemas que presenta la Bodeguita Mi Jesús, es que los productos que ofrece 
no están clasificados y organizados, en un lugar específico donde se puedan identificar con 
mayor rapidez. Además, los trabajadores suelen hacer la limpieza solo a las partes visibles 
del ambiente, los productos están desordenados, es decir los trabajadores no tienen una 
cultura de orden y limpieza, cuando el cliente solicita un producto, los dejan en cualquier 
parte del área del negocio sea en una vitrina, estante o suelo, mezclándolos unos con otros, 
generando una desorganización dentro del ambiente de trabajo, lo que conlleva que al ser 
requerido de nuevo el mismo producto los vendedores se demoren en ubicarlo, y al no 
encontrarlo dejan de venderlo, afectando su productividad. 
 
Cuentan con un almacén pequeño, donde los productos están desordenados, esto les puede 
generar inseguridad para las personas que trabajan en la bodega. No llevan un control de 
inventarios para saber cuáles son sus ganancias o pérdidas.  
 
Por lo tanto, la presente investigación se realizará, con la finalidad de proponer una mejora 
continua aplicando la metodología de las 5S, la cual hace referencia a la selección, orden, 
limpieza, estandarización y auditorias en la que se aplica una serie de procesos, con el fin 
de mejorar la organización en la Bodeguita Mi Jesús, imagen del negocio, la seguridad de 
los trabajadores y aumentar la productividad del negocio.  
 
        
               
 Fuente: Bodeguita Mi Jesús                                Fuente: Bodeguita Mi Jesús                         
Autor: Gaby Yarlequé                                         Autor: Gaby Yarlequé  
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Fuente: Bodeguita Mi Jesús                                     Fuente: Bodeguita Mi Jesús                
Autor: Gaby Yarlequé                                              Autor: Gaby Yarlequé  
1.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.2.1. Problema General 
¿De qué manera se puede aplicar la metodología de las 5S en la Bodeguita Mi 
Jesús? 
1.2.2. Problemas Específicos 
1. ¿De qué manera se pueden seleccionar los productos y/o objetos que son 
considerados necesarios en la Bodeguita Mi Jesús, para mejorar la 
productividad del negocio? 
 
2. ¿De qué manera se pueden ordenar, los productos y/o objetos clasificados, 
como necesarios en la Bodeguita Mi Jesús, para mejorar la productividad del 
negocio? 
 
3. ¿De qué manera se puede desarrollar un sentido de limpieza permanente en el 
lugar de trabajo, para mejorar la productividad del negocio? 
 
4. ¿De qué manera se pueden estandarizar normas, para practicar continuamente la 
selección, orden y limpieza en la Bodeguita Mi Jesús, y así mejorar la 
productividad del negocio? 
 
5. ¿De qué manera las auditorías, ayudan para hacer un hábito de las buenas 
prácticas, en la Bodeguita Mi Jesús, y mejorar la productividad del negocio? 
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1.3. JUSTIFICACIÓN E IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACIÓN 
Del análisis realizado dentro de la Bodeguita Mi Jesús, se ve la necesidad de proponer la 
aplicación de la metodología de las 5S, para lograr que los productos que ofrece la bodega 
estén clasificados y ordenados, en un lugar especifico, además que la limpieza se realice a 
diario, planteando programas de estandarización y auditorias, para desarrollar buenas 
prácticas de orden y limpieza dentro del entorno del negocio. Asimismo, permitir que los 
trabajadores realicen su labor de manera eficiente, brindándoles seguridad en el ambiente 
de trabajo y mejorar la productividad del negocio.  
 
Lo que se busca con la propuesta de la aplicación de la metodología de las 5S (Selección, 
orden, limpieza, estandarización y auditorías), es lograr que la Bodeguita Mi Jesús del 
Centro Poblado de Casagrande, Distrito de La Arena,  mejore la imagen de su negocio, que 
los trabajadores se sientan comprometidos con sus  responsabilidades, mantener 
constantemente el orden y la limpieza y lo más importante mejorar la productividad del 
negocio, los resultados que se pueden lograr son muy satisfactorios, siempre y cuando se 
pretenda mejorar las actividades que se desarrollan en el negocio, de manera que se tenga 
un ambiente de trabajo cómodo, higiénico, seguro y organizado, la aplicación de esta 
metodología que son las 5S es de gran beneficio como principio básico para mejorar la vida 
de cada persona y hacer de su sitio de trabajo un lugar donde valga la pena vivir 
plenamente, lo cual esto hace que el personal lo practique y así beneficie a la empresa.   
1.4. OBJETIVOS 
1.4.1. Objetivo General 
Proponer la aplicación de la metodología de las 5S en la Bodeguita Mi Jesús, con la 
finalidad de mejorar la productividad del negocio. 
1.4.2. Objetivos Específicos 
1. Diseñar una propuesta para seleccionar los productos y/o objetos separando, lo 
que sirve y no sirve, en la Bodeguita Mi Jesús, para mejorar la productividad 
del negocio. 
 
2. Diseñar una  propuesta de orden para identificar los productos con rapidez y 
facilitar su entrega, para mejorar la productividad del negocio. 
 
3. Diseñar un programa de limpieza en el ambiente de trabajo, para mejorar la 
productividad del negocio.  
 
4. Diseñar un proceso de estandarización, y mantener continuamente el grado de 
selección, orden y limpieza, para mejorar la productividad del negocio. 
 
5. Presentar un programa de auditorías, donde lo trabajadores hagan un hábito de 
las buenas prácticas, haciendo uso de la metodología de las 5S, para mejorar la 
productividad del negocio. 
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1.5. DELIMITACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN 
 
1.5.1. Delimitación espacial 
 
La Bodeguita Mi Jesús, está ubicada en la calle Paseo de la República S/N, Centro 
Poblado de Casagrande, Distrito de la Arena, Provincia Piura, Departamento de 
Piura. 
 
1.5.2. Delimitación temporal 
 
El presente trabajo de investigación, es una propuesta de aplicación de la 
metodología de las 5S a la Bodeguita Mi Jesús, se desarrollará durante el periodo 
mayo a noviembre de 2018, en base a la información que nos proporcione el dueño 
del negocio.   
 
1.5.3. Delimitación económica  
 
El monto de la investigación asciende a S/ 5,718.00 (cinco mil setecientos 
dieciocho con 00/100).   
 
II. MARCO TEORICO 
 
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACIÓN 
 
2.1.1. Antecedentes Internacionales 
 
Flores, Gutiérrez, Martínez, y Maycot (2015), en su tesis titulada 
“Implementación del método de las 5S’s en el área de corte de una empresa 
productora de calzado”, desarrollada en el Instituto Politécnico Nacional para 
obtener el título de Licenciatura en Ingeniería Biotecnológica, se planteó como 
objetivo “Implementar el método de las 5S’s en el área de corte en una empresa 
productora de calzado”. (p.10) 
 
En el proyecto de investigacion la metodología que empleo son las 5S, es un 
método de origen japonés el cual permite que la clasificación, el orden, la limpieza 
y la estandarización se vuelvan un hábito en el área de trabajo, desarrollando una 
buena cultura laboral; sus variables a estudiar fueron el tiempo de búsqueda en 
ubicar los herramentales, número de personas que se capacitaron inicial y 
finalmente y el porcentaje obtenido en la realización de la auditoría. El proyecto de 
investigación solo se centro en la implementación de las 4S, debido a que para 
lograr desarrollar un hábito se necesita de tiempo. 
 
Para implementar las 5S, planearon visitar el área de corte de la empresa, capacitar 
a los trabajadores y realizar una encuesta motivacional para saber cómo se sienten 
en su trabajo, realizar una auditoría inicial, como evidencia calcular el tiempo en 
que un trabajador se demora en encontrar una herramienta de trabajo, tomar 
fotografías, los problemas identificados en las áreas de la empresa productora de 
calzado, entre las que se encuentra el área de corte, es que “no contaba con el nivel 
de organización y limpieza adecuado, además no tenía una clasificación y 
organización de los herramentales, por lo que se perdía tiempo en buscar un 
herramental”. (p.8) 
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Se dio inicio con la clasificación, donde se identificaron y eliminaron objetos 
innecesarios dentro de las áreas de trabajo, los moldes se clasificaron en tres 
bloques el primero los que se utilizaban más, el segundo con menor frecuencia y el 
tercero con poca frecuencia, los cuales se identificaron con colores verde, amarillo 
y rojo respectivamente, además se colocó un orden numérico para su mejor 
identificación. Una vez que estuvo organizado, solo estaban los objetos necesarios, 
se ordenaron los moldes en diferentes estantes para su rápida localización; teniendo 
ya en orden los moldes se realizó la limpieza para el área de corte; en la 
estandarización se buscó crear hábitos de limpieza  y orden para evitar perder lo 
que se había conseguido con las primeras 3S, se pretende que todos los operarios 
conozcan cuáles son sus responsabilidades, se realizaran auditorías posteriores 
cuando se hayan implementado las primeras 4S, para comprobar la mejora de 
trabajo en el área; finalmente se proyecta después de un mes realizar una 
evaluación final en el área y con los trabajadores, para poder notar el impacto que 
tuvo la metodología en la manera de trabajar y los resultados que pudo haber 
obtenido, se pretende tomar fotos para ver el cambio del área, se medirán tiempos 
para encontrar un molde y ver los cambios que tuvo con respecto a lo que 
anteriormente trabajaban. 
 
Los resultados que obtuvieron al implementar la metodología de las 5S fueron 
satisfactorios ya que se logró reducir en un 95% la desorganización y el desorden, 
se logro mejorar las condiciones de trabajo, de seguridad, el clima laboral, la 
motivación personal y la eficiencia y en consecuencia la calidad, se asignó 
responsabilidades, compromisos y deberes a los trabajadores, para lograr ello, se 
les capacito a los trabajadores, relacionado a las técnicas de las 5S, lo cual ayudo a 
disminuir tiempo perdido en la búsqueda de un herramental, a mejorar la imagen de 
la empresa y a tener un mejor ambiente de trabajo.   
 
Esta tesis es de gran ayuda para mi proyecto, ya que hace uso de la metodología de 
las 5S, explica los pasos a seguir para lograr cada uno de las S planteadas, lo cual 
me va a permitir plantear el grado de limpieza que requiere una empresa, organizar 
y ordenar los productos en un lugar especifico, de tal manera que se organice mejor 
el espacio, buscando mejorar la imagen del negocio y ver la manera de cómo 
ayudar a los trabajadores para que se sientan comprometidos con sus 
responsabilidades. 
 
Siavichay (2015), en su tesis titulada “Propuesta de un plan de mejoras para 
reducir desperdicios de producción en industria cartonera ecuatoriana S.A 
aplicando manufactura esbelta”, desarrollada en Universidad de Guayaquil para 
obtener el título de Ingeniero Industrial, se planteó como objetivo “Analizar y 
reducir las causas que genera el excesivo desperdicio de producción en Industria 
Cartonera Ecuatoriana S.A aplicando las herramientas de manufactura esbelta (5S 
y el Kaizen) para aumentar la productividad.” (p.5) 
 
En el proyecto de investigacion se utilizó las tecnicas de manufactura esbelta 
aplicando las herramientas principales (5S Y KAIZEN), los problemas encontrados 
fue la elevada cantidad de desperdicio de papel y el tiempo improductivo por 
paradas de maquinas, la modalidad de investigación es descriptiva y explicativa, se 
basó en obtener información cuantitativa estadística de la capacidad de producción 
en las corrugadoras e imprentas, asimismo la velocidad de producción de las 
corrugadoras en metros lineales, la velocidad de producción de las imprentas, 
tiempos improductivos, información proporcionada por el departamento de 
planificación, extraer información existente de las fuentes primarias de la forma 
más extensa posible de los departamentos de producción, calidad e información de 
17 
 
fuentes secundarias que dan las instituciones como el Banco central del Ecuador, 
libros de manufactura esbelta, trabajos de grado donde apliquen la técnica de Lean 
Manufactury, se realizó una encuesta probabilística de tipo aleatoria para que por 
medio de su opinión puedan priorizar los problemas dentro de la empresa.  
 
Para la recolección de datos se uso la metodología cuantitativa, deductivo que 
implica encuestas y recolección de datos por medio de fuentes primarias. Se planeó 
analizar las causas de los problemas generados en la planta de producción de 
Industria Cartonera Ecuatoriana S.A. que es donde se encuentran algunos errores 
en el proceso de conversión de cajas de cartón corrugado generando desperdicio 
excesivo de fabricación y grandes pérdidas económicas, por medio de la 
investigación cuantitativa y utilizando herramientas conocidas por los estudiantes 
de ingeniería industrial, como el diagrama Ishikawa, Pareto, análisis FODA, 
diagramas de flujo, encuestas, con estos datos obtenidos se puede lograr identificar 
todos los subproblemas y causas que generan el retraso en dicho proceso. Cabe 
recalcar que el problema principal es el porcentaje elevado del desperdicio de 
producción que se genera al año pero también hay que reducir de alguna forma 
posible el tiempo de paradas de máquinas no programadas.  
 
Luego de haber analizado las causas que afectan económicamente a la empresa 
Industria Cartonera Ecuatoriana S.A debido la baja productividad generada por el 
excesivo desperdicio en el proceso de producción del cartón corrugado se 
evidenció la falta de conocimientos del proceso por parte del personal, falta de 
comunicación entre los supervisores y operadores, falta de orden y limpieza en los 
puestos de trabajo. 
 
Se elaboró una encuesta de cinco (5) preguntas descriptiva – probabilística de tipo 
aleatorio, tomando una muestra de 56 personas de la planta de producción de 
Industria Cartonera Ecuatoriana SA., equivalente al 22.8% del total de trabajadores  
que son 246, con el objetivo de buscar una solución a los problemas de producción 
que se generan dentro de la empresa los resultados fueron que los trabajadores 
estaban de acuerdo que se les capacite con la finalidad de eliminar los métodos 
antiguos aplicados por el personal y supervisores, el personal quiso conocer que 
son las técnicas 5S y Kaizen, con el objetivo de mejorar la productividad y el 
ambiente de trabajo, los trabajadores estaban conscientes de la gravedad que 
atravesaba la empresa por la excesiva cantidad del desperdicio de producción y el 
tiempo improductivo de paras de máquinas, la mayoría del personal creyó que el 
desperdicio de producción se debe a la falta de una buena organización y la 
estandarización del proceso. 
 
El trabajo de investigación, propone capacitar al personal de la empresa con las 
técnicas de manufactura esbelta (5S y KAISEN), actualizar manuales de 
procedimiento de trabajo y difundirlo continuamente. Se dejó calculado el costo 
total para la construcción e implementación de una oficina para el personal que 
controla los desperdicios de papel y cartón corrugado.  
 
Este proyecto de investigación, como es una propuesta y hace uso de la 
metodología de las 5S, me va a permitir plantear las posibles propuestas que 
requiere mi trabajo de investigación, como saber si el personal tiene conocimiento 
de la metodología de las 5S, plantear programas de capacitaciones que les permita 
desarrollar adecuadamente el uso de las técnicas antes mencionadas.  
 
Según Mejía y Miranda (2014-2015), en su tesis titulada “Implementación de la 
Técnica de las 5S como metodología para el mejoramiento continuo de los 
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procesos de la Empresa Servimax S.A en la Ciudad de Guayaquil”, 
desarrollada en la Universidad Laica Vicente Rocafuerte de Guayaquil para 
obetener el Título de Ingeniero Comercial, se planteó como objetivo “Implementar 
la Técnica de las 5S para el mejoramiento continuo de los procesos de la empresa 
Servimax S.A.” (p.21). 
La metodología que se utilizó en la investigación, referente a su población fue el 
personal que labora en la empresa Servimax S.A., lo cual lo conforman nueve (9) 
trabajadores, considera desde la mayor autoridad hasta el menor puesto de la 
empresa, para la investigación se usaron los métodos descriptivos, cuantitativos y 
cualitativos, los cuales ayudan a recoger, resumir, analizar y generalizar los 
resultados de las observaciones. El tipo de investigación que emplearon es 
bibliográfica recogieron información amplia y detallada de los acontecimientos 
sucedidos a lo largo de los años en la empresa Servimax S.A., investigación de 
observación, investigación documental, en esta investigación necesitaron 
información real para analizarla, interpretarla e indagarla y de campo, en esta 
investigación se realizó un proceso sistemático, riguroso y racional de recolección, 
análisis y presentación de datos que fueron proporcionados por la empresa en su 
base de datos. La investigación se enfoco en cada uno de los procesos que se 
realizan en la empresa, desde que el cliente ingresa solicitando ayuda ya sea en su 
celular, tablet o laptop hasta que se le entregue el trabajo finalizado. Las técnicas e 
instrumentos que se utilizaron fue la observación directa y analizar las distintas 
áreas que se necesitan mejorar, también se uso técnicas de investigación de campo 
es decir realiza consultas en el propio campo de investigación, la técnica de 
observación fue la principal en la investigación, se tomo en cuenta el entorno 
laboral. 
 
El proyecto de investigación, tuvo como estimado, implementar las 5S, en una 
duración de 6 meses, el problema principal de Servimax es el desorden en cada una 
de sus áreas, la investigación se centró en el área de procesos, se notó como 
consecuencia que los trabajos no se entregan a tiempo, no existe un manual de 
procesos para recibir un equipo destinado a ser reparado, el equipo llega y solo se 
registra la información que el dueño otorga.  
 
La investigación propone cinco semanas para la implementación de las 5S, en la 
primera semana capacitar al personal sobre la técnica de las 5S, la segunda semana 
ejecutar la primera S, el personal se encargará de clasificar todo lo que sirve y 
separar lo innecesario, la segunda semana la ejecución de la segunda S, el personal 
se encargará de ordenar en sitios adecuados y asignados todo lo que se haya 
identificado como servible, aprobado por los directivos de la empresa, la cuarta 
semana ejecución de la cuarta y quinta S, los directivos y empleados, después de 
haber aplicado las tres primeras S analizaran reglamentos y normas para 
mantenerlas, la quinta semana los directivos de la empresa crearan documentos y 
procesos de control en lo que los empleados deberán cumplir para el mejoramiento 
continuo de la empresa. 
 
El proyecto de investigación, empleo la metodología de las 5S, me sirve como base 
porque el problema que detalla radica en el mismo problema de mi proyecto, que 
es la falta de organización, orden y limpieza, además me sirve para poder diseñar 
mi marco metodológico, saber las técnicas e instrumentos que se utilizan para 
llevar a cabo este tipo de investigaciones. Además es una empresa que brinda 
servicios para satisfacción de los clientes 
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2.1.2. Antecedentes Nacionales 
 
Abuhadba (2017), en su tesis titulada “Metodología 5 S y su influencia en la 
producción de la empresa TACHI S.A.C. 2014”, desarrollada en la Universidad 
Autónoma del Perú para obtener el título de Licenciado en Administración de 
Empresas, se planteó como objetivo “Determinar de qué manera la metodología 5S 
influye en la producción de la empresa TACHI S.A.C. – 2014. (p.18) 
 
La metodología empleada en la investigación, se basó en el uso de la metodología 
de las 5S´s, el problema es que “se observa algunas deficiencias en el orden 
durante la recepción de la mercadería, se puede ver algunas veces la jaba que 
contenian el producto se encontraron con residuos de grasa adherida” (p. 15), 
considera que la propuesta de las 5S, ayudaria en cuanto al orden y seguramiento 
de la higiene de alimentos en los procesos de alimentacion. La investigación es tipo 
descriptivo correlacional, ya que describe herramientas más importantes de las 5S´s 
que se debe implementar para obtener una mejora en la producción y 
posicionamiento de la empresa TACHI S.A.C.  
 
El diseño de investigación es no experimental-transversal, ya que está enfocado en 
la determinación del grado de relación que existe entre dos variables que son la 
metodología de las 5S´s y la producción. La población de estudio son los 30 
colaboradores en su totalidad, los cuales se encuentran agrupados por el área 
administrativa y operativa, la muestra estuvo conformada por 30 colaboradores 
debido al tamaño de la población, ya que se desea aplicar una propuesta de las 5S 
que incluye a todas las áreas de la empresa para influir en la producción en su 
conjunto de la empresa TACHI S.A.C. 
 
La investigación es sistemática, cuantitativa, descriptiva correlacional y 
transversal; Es sistemática debido a que va a generar procedimientos, presentar 
resultados y  se debe llegar a conclusiones, es cuantitativa porque plantea un 
problema de estudio delimitado y concreto; revisa la literatura sobre lo que se ha 
investigado, sobre la cual construye un marco teórico, es descriptiva debido a que 
la modalidad de estudio consiste en analizar propuesta de las 5S mediante la 
organización, limpieza, orden, para mejorar la producción y posicionamiento, es 
transversal prospectivo debido a que se recolectan los datos mediante una encuesta.  
Para operacionalizar las variables se relacionó los indicadores de la variable 
independiente y los indicadores de la variable dependiente con la finalidad de 
explicar la influencia entre estas variables y de qué manera estas puedan explicar 
adecuadamente la relación entre los indicadores de la metodología 5S y los 
indicadores de la producción de esta investigación.  
 
El procesamiento de los datos se realizó aplicando la encuesta, luego se llevó a 
cabo la tabulación de las respuestas dadas con el programa estadístico SPSS, se 
procedió a calcular el alfa de Cronbach, para que sea válido el instrumento tuvo 
que estar en el rango de 0.8 y 1. Para la elaboración de la encuesta se utilizó el 
escalamiento tipo Likert, un total de veinticuatro (24) preguntas.   
 
Según los resultados que se obtuvieron,  se observa que la variable metodología 5S 
expresa una correlación de 0,691, lo cual indica que existe una relación positiva de 
estudio, sobre una muestra de 30 trabajadores, en tanto los resultados relacionados 
con la variable producción, donde podría manifestar efectivamente que la 
metodología 5S influye en la producción de las empresa TACHI S.A.C– 2014. 
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Este trabajo de investigación me sirve para identificar el tipo y diseño de 
investigación, determinar la población y muestra, los métodos e instrumentos que 
puedo utilizar en mi proyecto a investigar. Además, lograr que a partir de la 
organización, orden y limpieza se desarrollen buenos hábitos, con el fin de mejorar 
la disposición ante el trabajo para que de esta forma se mejore la seguridad e 
imagen ante los clientes, además, fortalecer la cooperación y trabajo.   
 
Oré (2016), en su tesis titulada “Implementación de la metodología 5S en el área 
de Logística Recepción de la empresa Gloria S.A.”, desarrollada en la 
Universidad Mayor de San Marcos para obtener el título de Ingeniero Industrial, se 
planteó como objetivo “Mediante la implementación de esta metodología se 
pretende crear una cultura organizacional que genere un entorno de trabajo 
necesario en el cual los trabajadores se sientan motivados a desarrollar sus 
habilidades para el beneficio de la empresa”. (p.17) 
 
La metodología que se utilizo en el determinado proyecto es el método de las 5S, el 
problema planteado es que “no todas las áreas cumplen con las condiciones 
optimas de seguridad, orden y limpieza para que el trabajador pueda desempeñarse 
correctamente, una de estas areas es Logística Recepción” (P 16), se observa 
escritorios desordenados, pasillos obstaculizados, materiales  sin ninguna ubicación 
definida, lo cual dificultad el desempeño de los trabajadores y genera 
desmotivacion e insatisfacción en el trabajo.  
 
En primer lugar para el diagnóstico inicial se consideró un análisis de estructura 
organizacional de la empresa y luego un análisis de los procesos claves del área. El 
área de Logística Recepción tenía una estructura organizacional horizontal, es decir 
tenía pocos niveles jerárquicos, esto minimizaba las barreras de comunicación 
entre los empleados y el supervisor, lo que representa una ventaja para la toma de 
decisiones. El área contaba con 18 trabajadores, entre personal administrativos y de 
patio. Para analizar los procesos del área, se conversó con el supervisor, el cual, 
con apoyo de los flujogramas del área, explicó que existen dos tipos de 
recepciones, recepción de insumos y materiales de empaque y recepción de 
repuestos. 
 
Antes de la implementación, se realizó un cuestionario diagnóstico para determinar 
el estado del Clima laboral. Este cuestionario constó de 21 preguntas divididas en 
cinco variables motivación (pregunta 1-5), comunicación (pregunta 6-10), 
estructura (pregunta 11-14), liderazgo (pregunta 15-18) y servicio (pregunta 19-
21). Cada una de las variables intenta de manera específica conocer el grado de 
salud dentro de la organización. Con estos datos fue posible obtener un panorama 
preliminar del ambiente laboral del área. Se realizó el cuestionario a 6 trabajadores: 
2 asistentes, 2 auxiliares y 2 montacarguistas, los resultados de las encuestas no 
fueron favorables debido que algunas veces el personal se siente motivado al 
realizar sus actividades diarias, esto debido a que no sienten que se reconozca su 
esfuerzo al momento de hacer su trabajo, se encontraron deficiencias en la 
comunicación interna, en cuanto a estructura la mayoría del personal si conoce las 
actividades que debe realizar pero no todos conocen la manera correcta de cómo se 
deben realizar y en liderazgo los trabajadores sientes que algunas veces la jefatura 
no está llevando una buena planificación ya que existen muchos reclamos por parte 
de otras áreas. La variable servicio reflejó la orientación del personal para brindar 
un buen servicio y realizar de manera correcta sus actividades. 
 
Para la evaluación del nivel de las 5S se tomó en cuenta tanto el ambiente físico de 
trabajo como el recurso humano, por lo cual la evaluación fue dividida en tres 
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partes: la primera parte se denominó reconocimiento del área en el que se obtuvo 
un diagnostico general del estado del área con respecto a los pilares fundamentales 
de 5S, en la segunda parte se realizó un cuestionario de auditoría 5S en la cual se 
evaluaron aspectos generales de los pilares 5S y en la última parte se realizó una 
evaluación de conocimientos 5S a los empleados del área con el fin de medir los 
conocimientos sobre la metodología.  
 
Se realizó una visita a cada ambiente del área, se observó y analizó las condiciones 
de clasificación, orden y limpieza los cuales son los pilares básicos de la 
implementación. Esta actividad se realizó con ayuda del supervisor, quien iba 
proporcionando una explicación general de cada ambiente visitado. Se tomaron 
fotografías como evidencia. 
 
Con la información obtenida sobre el estado del área, tanto en infraestructura, 
procesos y recurso humano, se realizó un análisis FODA, en el cual se pudo 
identificar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas del área 
considerando los pilares de la metodología 5S. Este análisis fue elaborado por el 
supervisor del área y el consultor de la implementación 5S. 
Se tomó indicadores involucrados directamente con los pilares de la metodología. 
Estos indicadores fueron determinados con ayuda del supervisor y jefe del área: 
Recepciones pendientes de ingreso a SAP, nivel de cumplimiento en la entrega de 
materiales, tiempo en búsqueda de documentos y tiempo de búsqueda de repuestos 
para devolución. 
 
Para la implementación de las 5S antes se realizaron capacitaciones, que duró un 
tiempo aproximado de 3 meses, se observaron notables cambios y mejoras en el 
área, se observó al personal con mejor ánimo y más proactivos al momento de 
realizar sus actividades, así como se mejoró notablemente la imagen del área, 
mostrándose más limpia y ordenada.  
Para cuantificar y analizar las mejoras obtenidas luego de la implementación de las 
5S se realizó un diagnostico final del área en el que se evaluaron 3 aspectos: 
procesos, clima laboral y nivel 5 S. 
 
El presente trabajo de investigación, me sirve para analizar de manera global los 
problemas que se pueden generar en las empresas, ya que parece que a nadie le 
preocupa las consecuencias, como son  pérdidas de tiempo en búsquedas de ciertos 
elementos, traslados, manipulaciones, accidentes, deterioro de la calidad del 
producto y/o servicio, etc. Sólo se realizan jornadas para ordenar y limpiar las 
instalaciones cuando hay una visita importante, y sin darnos cuenta, nos 
acostumbramos a convivir con la suciedad y el desorden. 
 
Según Espiritu (2018), en su tesis titulada “Implementacion de un modelo del 
sistema “5s” clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina para 
mejorar la eficiencia del area de infraestructura de la Municipalidad Distrital 
de Cátac-Recuay-Region Ancash-2014-2015”, desarrollada en la Universidad 
Antunez  de Mayolo, Escuel de PostGrado, para optar el grado de maesto en 
Ciencias e Ingeniería, se planteó como objetivo “Implementar un modelo del 
sistema “5S” Clasificación, Orden, Limpieza, Estandarización y Disciplina para 
mejorar el área de Infraestructura de la Municipalidad distrital de Cátac-Recuay-
Región Ancash-2014-2015”.  
 
El propósito del presente trabajo de investigación es evaluar el rol del modelo del 
sistema 5S, para mejorar el área de infraestructura de la Municipalidad Distrital de 
Cátac, lo cual le va a permitir evitar desplazamientos, ineficiencias y eliminar 
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despilfarros de tiempos y espacios, el tipo y diseño de la investigación es básica 
porque utiliza conocimientos existentes para la solución de su problema, es 
cuantitativa descriptiva, debido a la naturaleza de la información obtenida, 
empleada y procesada, los cuales los resultados son correlacionados y analizados. 
El nivel de investigación es descriptivo, el diseño es no experimental prospectivo 
no longitudinal. La población y muestra lo conforma el personal del Área de 
Infraestructura de la Municipalidad Distrital de Cátac-Recuay-Región Ancash. Se 
utilizo la técnica de observación para analizar y diagnosticar la situación actual del 
área de infraestructura de la municipalidad en cuanto a cómo manejan el orden y la 
limpieza, para la recolección de información se utilizo entrevistas con los gerentes 
y encargados del área de infraestructura, además los testimonios del personal para 
que se conozca los procesos que cada uno realiza. El instrumento a utilizar es la 
entrevista, testimonio y copia de documentos gestionados durante la administración 
anterior de la investigación.  
 
Los resultados de la evaluación según la calificación promedio del área de 
infraestructura es de 3.11; es decir el área de infraestructura cumple en un 62% con 
los requerimientos establecidos en el sistema lo que implica que para llegar al 
puntaje máximo en promedio le falta un 38%. Los beneficios logrados en la 
metodología empleada se deben al escaso involucramiento y apoyo de la Alcaldía. 
Se concluyó finalmente que, la implantación de las “5S” ha generado motivación 
ya que tras realizar la encuesta se determinó que un 62%, cumple los estándares 
establecidos. Para solucionar los problemas identificados en el área de 
Infraestructura diseñaron  un modelo del Sistema de Orden y Limpieza (5S), que 
permita mejorar el área de Infraestructura, con el Modelo del Sistema de Orden y 
Limpieza (5S) propuesto se puede tener una guía para posteriormente aplicarse en 
otras áreas de la municipalidad. El Sistema de Orden y Limpieza (5S) es totalmente 
nuevo para los miembros del área de Infraestructura de la Municipalidad Distrital 
de Cátac ya que se pudo evidenciar la falta de orden y limpieza dentro de la misma, 
imposibilitando mejorar la imagen de los lugares de trabajo y la motivación de los 
trabajadores.  
La investigación es de gran aporte porque explica a detalle el marco metodológico 
que empleo en su investigación, me sirve para identificar la muestra, el diseño, tipo 
de investigación, enfoque, las técnicas e instrumentos que se deben utilizar, 
haciendo uso de la metodología de las 5S,  además el problema que describe se 
basa en la limpieza, organización y orden, lo cual mi investigación ha identificado 
el mismo problema, lo cual me va a permitir establecer normas y disciplinas para 
mejorar el ambiente de trabajo. 
2.1.3. Antecedentes Locales 
 
Aguilar (2017), en sus tesis titulada “Aplicación de la técnica de las 5 “S” en 
Balarezo Automotriz E.I.R.L.” desarrollada en la Universidad Nacional de Piura 
Facultad de Ciencias Administrativas, se planteó como objetivo “Revertir el 
desorden, la falta de limpieza y actitud relajada del personal, mediante la aplicación 
de la técnica de las 5”S” con la finalidad de mejorar el desempeño de Balarezo 
Automotriz E.I.R.L”. (p.14) 
 
Dicho trabajo de investigacion utilizó la tecnica de las 5 “S”, se empezó con la 
clasificación (SEIRI), a inicios del mes de diciembre del 2014 se presento la 
propuesta al gerente de la empresa, quien dio su aprobacion para iniciar con este 
proyecto de mejora, posteriormente iniciaron con la etapa del Orden (SEITON), 
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por motivos de presupuesto, por disposicion de gestión de Gerencia el proyecto se 
detuvo hasta finales del 2015, luego en abril del 2016 se replantearon las 
actividades de las dos etapas anteriores, se plasmaron fechas tentativas, se 
gestionaron algunos auspicios y se convocó con gerencia para poder llevar a cabo 
este plan de mejora, teniendo el mes de junio culminada la etapa de clasificación y 
orden, estableciendo de esta manera actividades para que las tareas siempre 
continuen su curso, para finales del mes de julio la etapa de limpieza e higiene 
(SEISO) ya se habian implementado, trabajando para los meses de agosto y 
septiembre las etapas de mantenimiento y Discilplina (SEIKETSU y SHITSUKE).  
 
En la etapa de clasificación, se designó el comité de calidad, se realizo la primera 
reunión donde se expuso el proyecto de mejora para la empresa, participando los 
trabajadores, y se hizo una pequeña explicación de la metodologia de las 5 “S”; en 
el mes de noviembre se realizó la primera capacitación explicandoles los beneficios 
que tendría al implementar dicho proyecto, a través de algunas fotografias se 
proyectó  imágenes reales del taller y se hizo comparaciones con imágenes y 
fotografías modelo estableciendo brechas y posibles soluciones; se diseñó una ficha 
de autodiagnóstico presentando los datos de la empresa y del encargado de realizar 
la evaluación donde se establecieron los puntos de verificación clasificados por 
áreas: oficina, almacén y planta, se elaboró una ficha de auto diagnóstico visual 
comparando en  un cuadro dos imágenes, una imagen donde se refleja el estado en 
el que se encontró la empresa en un inicio y la otra imagen presentaba el avance, 
una vez que se aplicó el plan de calificación respectiva, se identificó hasta que 
punto de mejora se llegó y lo que les faltaba por mejorar, también se elaboró una 
acta de reuniones de la empresa, se implementaron el proceso de mejora de los 
trabajadores y mecanismos de difusión a los trabajadores en las que se les motivo 
con pequeñas jornadas deportivas y se les compartió links de videos sobre el tema 
de la metodología de las 5”S”, haciendo uso del whatsapp y facebook, se elaboró 
un periódico mural que contenía mensajes motivadores para todo el personal y otro 
que hacía referencia a la técnica que se estaba aplicando. En la primera reunión se 
plantearon diseños de logo que identificarían el proyecto escogiéndose por mayoría 
dos; se clasificó el área de administración y oficinas, de servicios, de 
almacenamiento y se designó el área roja o de almacenamiento para separar los 
elementos necesarios de lo innecesario.  
 
En la etapa del orden, se elaboraron fichas para el personal que labora en la 
empresa, donde registraron sus datos personales, se realizó un pequeño inventario 
de materiales que estaban dentro de la oficina; se realizó inventario de materiales 
de muebles, equipos y herramientas mediante códigos para poder distinguirlos; se 
ordenó y rotuló las áreas de administración y oficina, de trabajo y se colocó 
señalización, lo mismo se hizo con el área de almacén, se elaboró un croquis de la 
empresa con la identificación de las áreas, identificando las oficinas 
administrativas y de almacén, servicios higiénicos, las plantas de servicio y área no 
aprovechada. Se elaboró un organigrama a la empresa, el manual de funciones y 
procedimientos de la empresa, se implementó la nota u orden de pedido la fecha de 
proforma y la fecha de inventarios para vehículos que se internaría.  
 
Limpieza e higiene, se realizaron las siguientes actividades: se elaboró un 
procedimiento de manejo de los desechos de la empresa se tomo como referencia el 
plan de manejo de residuos de la AMDA que significa Asociación Mexicana de 
Distribuidores de Automotores; se implementó depósitos temporales para los 
diferentes tipos de residuos o basura; se elaboró una lista de materiales necesarios 
para la limpieza; se realizaron jornadas de limpieza.  
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Etapa de mantenimiento y disciplina, se establecieron medidas de seguridad para la 
empresa y sus trabajadores se diseñó un pequeño manual de normas de seguridad, 
se estableció un plan de capacitación básico, se estableció un programa de limpieza 
y desinfección de las áreas de trabajo, se estableció el reglamento interno que fue 
basado en RIT del “Hospital Privado del Perú” aprobado por el directorio el 22 de 
marzo de 2001, se realizaron jornadas de limpieza. 
 
El proyecto de investigación, me sirve de guía porque es un trabajo donde se aplica 
las 5”S”, clasificación, orden, limpieza, estandarización y disciplina, se explica de 
manera detallada los resultados que se van obteniendo conforme se va 
implementando cada uno, además es una empresa que en un inicio ha dejado de 
lado la parte administrativa, lo cual esto hizo que se les elaborará un manual de 
procedimientos y funciones, esto de gran ayuda porque me permite analizar si el 
proyecto a investigar cuenta con un manual de procedimientos.    
 
Sandoval (2015), en su tesis titulada “Propuesta de aplicación de la metodología 
de las 5SS. en la empresa Hairo Car, Ciudad de Piura año 2015”, desarrollada 
en la Universidad Nacional de Piura para obtener el título profesional de 
Licenciada en Ciencias Administrativas, se planteó como objetivo “Diseñar una 
propuesta de aplicación de la metodología de las 5s en la empresa Hairo Car que se 
dedica a la venta de autopartes en la ciudad de Piura.” (p. 2) 
 
En la metodología se aplico un estudio de tipo descriptivo, debido a que se 
pretendió describir y observar la situación actual de la empresa usando la 
metodología de las cinco Ss y de esta manera el dueño y los colaboradores tengan 
conocimiento de lo que se hace y debe hacer para mejorar y cumplir con la 
metodología que dará solución al problema; el enfoque es descriptivo señala las 
caracteristicas observadas en un momento dado donde se pretende describir los 
sucesos que pasan en la empresa para determinar su situación actual. Durante la 
etapa de ejecución del proyecto de investigacion, para la recolección de datos los 
instrumentos que se utilizaron fue la observación, entrevistas, fotografias de los 
lugares y espacios a estudiar.  
La base primordial para el éxito de investigación del proyecto es diseñar estrategias 
que permitan alcanzar los objetivos, se observo el entorno de la empresa Hairo Car 
utilizando cada uno de las Ss: 
 
Clasificación, en este paso se trata de identificar los elementos innecesarios que 
hay en la empresa, la ubicación en la que se encuentran, se observa la causa para 
poder eliminarlos o ser llevados al almacén. Se planteó la elaboración de un 
formato que representa la clasificación y selección a través de las tarjetas rojas lo 
cual permite clasificar lo necesario de lo innecesario con la finalidad de liberar 
espacio en el piso y en el área.  
 
En la etapa de la organización, se propone ubicar los elementos en sitios donde es 
fácil su búsqueda para poder usarlos y luego retornarlos a su sitio que le 
corresponde, se desea mejorar la identificación y marcación de los controles de la 
maquinaria de los sistemas y elementos críticos para mantenimiento y su 
conservación en excelente estado. A través de la identificación visual, para saber si 
el sitio donde se encuentran los elementos es el adecuado, donde se debe ubicar los 
elementos de aseo, limpieza y residuos clasificados, donde ubicar las herramientas, 
estantes, vitrinas, escritorios, utiles de oficina, sitios de trabajo y colocación de 
herramientas. Una vez que se decide donde va la ubicación de cada uno para poder 
concretarlo, cada  ítem debe tener un nombre, espacio y un volumen designado. Se 
aconseja marcar un área en el piso con pintura para almacenar las unidades, asi 
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como colgar del techo un objeto que tenga señalamientos, cada ítem debe tener su 
propia ubicación así como cada espacio en la planta debe tener su destino señalado, 
un método para identificar la localización de puntos de trabajo, ubicación de 
elementos, materiales y producción es la marcación de colores, sus aplicaciones 
más frecuentes son: codificación de colores e identificación de contornos. 
 
En la etapa de limpieza, se planteó 4 pasos, primero determinar las metas de los 
cuales existen tres categorias: elementos almacenados, equipos y espacios; segundo 
determinar responsabilidades de limpieza de cada estación o área de trabajo de los 
cual se pueden usar dos herramientas; mapa de asignación de 5S’s que muestra las 
áreas y quien es el responsable de cada una de ellas y el programa de 5S´s que 
muestra en detalle el responsable de la limpieza de cada área, los días y las veces 
en el día, tercero determinar los métodos de limpieza que incluye actividades desde 
el inicio, durante y finalización de la jornada de trabajo y por último preparar las 
herramientas de limpieza que se debe aplicar los principios de orden a las 
herramientas de limpieza, almacenándolas en lugares donde sea fácil encontrarlas, 
utilizarlas y devolverlas. 
 
Estandarización, se planteó tres pasos para convertir en hábitos la organización, el 
orden y la limpieza, el primer paso trata de mantener las primeras Ss y evitar 
retrasos e incumplimientos de lo que se haya establecido, similarmente como se 
hizo en la limpieza utilizando las dos herramientas antes mencionados. El segundo 
paso incorpora las actividades de las tres primeras “S” al puesto aplicando el 
concepto de las 5 S’s   visuales que consiste en hacer obvio de una ojeada el nivel 
de las condiciones de las 5Ss Y cinco minutos 5S’s, esto deben de tener por lo 
menos una vez a la semana en cada área con el fin de ser breve, eficiente y 
habitual. Tercero, verificacion periódica del cumplimiento, puede lograrse 
evaluando cada aspecto del área de trabajo  con respecto al cumplimiento de cada 
uno de los tres primeros S’s en una escala del 1 al 5. 
  
Autodisciplina, en esta fase consiste en trabajar permanentemente y mutuamente 
entre los directivos y empleados según las normas establecidas; para lograrlo se 
necesita tener práctica, entrenamiento, mejora continua, inspección, retro-
alimentación, involucración total de todos los empleado, se pueden utilizar muchas 
herramientas y técnicas para poder promoverlas; el rol de los directivos de la 
empresa es que deben comunicarse con los empleados y comprometerse para hacer 
que las cinco Ss sea un hábito y se convierta en una cultura dentro de la empresa, el 
rol de los empleados es comprometerse con la empresa con estusiasmo y ser 
capacitados ya que tienen cambios y logros en su trabajo. 
En el presente proyecto de investigación, me sirve de guía porque me explica de 
manera detallada los pasos que se deben hacer en el inicio, durante y finalización 
del uso de las técnicas de las 5”S”, y de esta manera poder lograr un resultado de 
mejora continua; además, me ayuda a poder identificar qué instrumentos y métodos 
puedo utilizar en una investigación de tipo descriptivo.  
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2.2. BASES TEORICAS 
 
2.2.1. Metodología de las 5S 
 
2.2.1.1. Definiciones  
 
Según Rey (2005), define las 5S como un programa de trabajo para 
talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de orden, 
limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por su 
sencillez permiten la participación de todos a nivel individual, grupal, 
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas, equipos y la 
productividad. 
 
Las 5S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y 
que van todos en la dirección de conseguir una fábrica limpia y ordenada. 
Estos nombres son organizar y seleccionar (Seiri), ordenar (Seiton), 
limpiar (Seiso), mantener la limpieza (Seitketsu) y rigor en la aplicación 
de consignas y tareas (Shitsuke).  
Organización, orden y limpieza, las tres primeras S son operativas. La 
cuarta S, se logra a través del control visual  ayuda a mantener el estado 
alcanzado en las fases anteriores mediante la aplicación de estándares, la 
quinta fase permite adquirir el hábito de las prácticas y aplicar la mejora 
continua en el trabajo diario. 
 
Según Amaro (2007), define las 5S como un sistema que sirve como un 
gran punto de inicio para la creación de equipos de trabajo dentro de un 
departamento o un proceso de manufactura, puede ser la primera vez que 
los empleados sean escuchados para implementar cambios que ellos 
quieran en los procesos respectivos.  
 
Este cambio crea un sentido de realización, lo cual incentiva a que los 
empleados empiecen a realizar mejoras en los procesos por ellos mismos 
o sacan a la luz los problemas que necesitan atención inmediata. El autor 
indica que la meta principal de “lean manufacturing”, es la creación de 
equipos de trabajo auto-dirigidos, es decir para él un equipo de trabajo 
autodirigido es un “departamento individual, área, actividad o proceso 
donde los empleados tienen la autoridad de hacer todas las decisiones del 
“día a día” correspondientes a su área de trabajo” (p.3,4).    
 
Según Cuatrecasas (2009), define las 5S como un programa cuya 
aportacion a la mejora de eficiencia es directa y total, además nos dice 
que en efecto este programa presupondrá organización, orden, limpieza, 
estandarización y disciplina, actividades y actitudes  que favorecen el 
ahorro de recursos y actividades inútiles que desde luego, suponen 
eficiencia. Además nos dice que para lograr una adecuada organización, 
orden y limpieza, es por medio del programa 5S cabe destacar que según 
lo señalado por el autor debemos insistir en la importancia de una buena 
organización del proceso de cambio, lo que nos lleva a insistir en la 
importancia de incluir, ante todo la metodología de las 5S. Sin una buena 
organización, acompañada de orden y limpieza, así como estandarización 
de las mismas y disciplina para llevarlo a cabo, se perderán, de entrada, 
tiempos y recursos valiosos que contrarrestan la rapidez que se pretende 
lograr.  
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Según Reichel (2010), la metodología de las 5S’s, es actualmente muy 
difundida y conocida en todas las plantas industriales, señala que esta 
metodología ha ofrecido excelentes resultados, mejorando aspectos de 
organización, limpieza, estandarización y disciplina, tiene su origen en 
Japón y que es aplicada durante años en empresas de todo el mundo, es 
un programa técnico japonés desarrollado con el objetivo de elevar la 
calidad de vida en el trabajo a través de la creación de entornos altamente 
productivos y motivadores, manifiesta que Masaaki Imai, Ingeniero 
Japonés, creador de esta metodología y de la filosofía “Kaisen” ha dicho 
que solo la aplicación de la metodología de las 5S, de manera permanente 
y complementaria nos brindará resultados óptimos.  
 
Rajadell y Sánchez (2010), nos dice que “la implantación de las 5S sigue 
un proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo implica la 
asignación de recursos, la adaptación a la cultura de la empresa y la 
consideración de aspectos humanos” (p.49). Las 5S lo define como 
principios básicos, que en japonés se componen con palabras cuya 
fonética empieza por “S”; Seiri, que significa eliminar lo innecesario; 
Seiton, que significa ordenar cada cosa en su sitio y un sitio para cada 
cosa; Seiso, significa limpiar e inspeccionar,  Seiketsu, que significa 
estandarizar es decir fijar una norma de trabajo para respetarla y Shitsuke, 
que significa disciplina es decir construir autodisciplina y forjar el habito 
de comprometerse. Según el autor el concepto original de las 5S hacia 
1980, ha sido aplicado ampliamente en empresas industriales, más que en 
servicios, a pesar de que quizás son las áreas de servicios las que mayores 
posibilidades de mejora y beneficio pueden alcanzar con la práctica de las 
5S. Las 5S comprometen tanto a la dirección como a los niveles 
operativos, en la búsqueda de mejores niveles de rendimiento.      
 
Según Cabrera (2014),  la metodología de las 5S es la base elemental para 
poder desarrollar las demás herramientas de Lean Manufacturing. Su 
finalidad es crear circulos virtuosos de separar lo que no es útil, hacer 
orden mediante la clasificación de los elementos que constituyen el 
entorno de trabajo, limpieza de lugar, del medio circudante y del equipo 
que se usa diariamente; y una vez que se ha realizado lo anterior, el 
establecimiento de procedimientos que permiten la normalización de 
nuestras actividades, hasta lograr un hábito disciplinado en las 
actividades.  
 
Esta metodologia, esta enfocada a estandarizar condiciones óptimas de 
los lugares de trabajo para detectar y evidenciar desperdicios y posibles 
futuros problemas. Crea buenos hábitos y costumbres, genera una cultura 
organizacional de hacer bien las cosas con calidad, base fundamental de 
la formación de los circulos de calidad, que no son otra cosa que un grupo 
de trabajo que se reune para identificar, analizar y proponer soluciones a 
problemas relacionados a su trabajo y medio ambiente; estas soluciones 
están dirigidas a aumentar la productividad, la calidad del producto y/o 
servicio, la participación de los trabajadores y/o empleados, mejora de 
condiciones y del lugar de trabajo.  
 
Según el autor las tres primeras eses están orientadas a las cosas y/o 
objetos; como las condiciones de trabajo y en general al entorno laboral. 
La cuarta y quinta ese, están orientadas a uno mismo como persona 
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individual y grupo de personas que constituyen el trabajo en grupo o 
equipo.  
 
Según Núñez, Guitart, y Barraza (2014), define las cinco S como un 
método empleado para reducir los despilfarros en un sistema productivo, 
hace referencia al termino japonés muda que se refiere a los desperdicios 
en mano de obra, dinero, productos, espacio, tiempo, información, etc. 
Las 5s corresponden a las iniciales de las palabras japonesas “Seiri, 
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que colectivamente se traducen como 
actividad de limpieza en el lugar de trabajo”. (p.129)  
 
Según Aldavert, Vidal, Lorente, y Xavier A. (2016), las 5s son una 
herramienta mundialmente conocida gracias al impacto y cambio que 
generan tanto en las empresas como en las personas que las desarrollan, 
son herramientas que no requiere de grandes inversiones, altos cargos, ni 
de complicados conocimientos, no excluye a nadie brinda a todas las 
personas y organizaciones, la posibilidad y oportunidad de beneficiarse y 
crecer con ellas. Cualquier oficina, industria, centro público, empresa de 
servicios u hogar son idóneos para aplicar las 5S, están compuestas por 
cinco fases, cada fase se define con una palabra japonesa iniciada por la 
letra S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significa seleccionar, 
ordenar, limpiar, estandarizar y auditorias de seguimiento, 
respectivamente.  
 
Las 5S se focalizan en conseguir a diario la eficiencia y eficacia, 
aportando siempre pequeñas mejoras que nos direccionen hacia los 
objetivos, además son una herramienta que cede a los trabajadores la 
responsabilidad y oportunidad de realizar mejoras en el puesto de trabajo.  
 
Las 5S tienen por objetivo realizar cambios rápidos y ágiles, con una 
visión a largo plazo, en la que todas las personas de la organización 
participan activamente para implementar e idear sus mejoras. Es 
determinante la implicación y participación de todos los niveles de la 
organización, sobretodo de la dirección y de la gerencia, aumentan el 
control visual de los recursos y estandarizan estados óptimos de trabajo. 
Con estas se logra minimizar despilfarros y elementos innecesarios, 
mejorando así, la generación de valor en productos y servicios. Son por 
excelencia la herramienta idónea para introducir, fomentar y consolidar la 
participación, la toma de responsabilidades, la proactividad, la 
comunicación, la creatividad, la sinergia, el compromiso, el deseo de 
mejora, la visión del valor y el compañerismo entre los empleados. Su 
estandarte es su robustez y agilidad que les permite adaptarse y sostenerse 
a la totalidad de las empresas y actividades, siendo fácilmente integradas 
por las personas.  
Con todas estas aportaciones mejoramos en la calidad (eficacia), la 
productividad (eficiencia) y la prevención de riesgos (seguridad), 
integrando y consolidando los equipos y la mejora continua (Kaisen) 
como hábitos de trabajo. Las 5S están en constante mejora continua, con 
un entorno cambiante y unos equipos en constante desarrollo, las 
soluciones aplicadas en el puesto de trabajo se adaptan y mejoran cada 
día. 
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2.2.1.2. Fases de las 5S: 
 
Cuatrecasas (2009), nos dice que las actividades básicas de un programa 
5S son cinco, que corresponde a otras tantas palabras que en la fonética 
japonesa comienzan con S, y son las siguientes: 
 
1. Seiri (organización): lo define como “Disponer los puestos de trabajo 
con los elementos que le son propios y eliminar aquellos que no tienen 
utilidad en ellos en su alrededor, los cuales estorban” (p.199), lo que 
recomienda en este primer paso es que se debe emplear un sistema que 
consiste en hacer uso de las tarjetas rojas aplicándolo a todos aquellos 
elementos que se considera que no deben estar en un puesto de 
trabajo, y esperar un tiempo prudente para deducir finalmente cuales 
son los elementos que ya no van dentro del puesto de trabajo y para 
determinar cuáles no se han tocado.  
 
2. Seiton (orden): en este segundo paso una vez que ya se han 
organizado los elementos que forman parte de un puesto de trabajo, y 
que son considerados útiles, se deben ordenar de manera que se pueda 
identificar su ubicación rápidamente, de cualquiera de ellos por su 
naturaleza.   
 
3. Seiso (Limpieza): en la actualidad ha pasado a ser una de las tareas 
del propio trabajador productivo, con las nuevas tendencias en la 
gestión de mantenimiento, el denominado Mantenimiento Productivo 
Total (TPM). Todos los elementos que se encuentran dentro del lugar 
siempre deben estar limpios y en orden. 
 
4. Seiketsu (Estandarización): cuando se considere suficientemente 
adecuado, los procedimientos para alcanzar los objetivos de las tres 
primeras S (organización, orden y limpieza), será importante la 
estandarización, para asegurar su correcta aplicación. 
 
5. Shitsuke (Disciplina): El autor considera que a partir  de que las tres 
primeras S se lleven a cabo de acuerdo con los procedimientos 
estandarizados y se repitan cada vez que correspondan y no solo 
cuando el tiempo y la motivación lo permitan, será conveniente 
completar el programa 5S con la disciplina necesaria.  
 
Según Reichel (2010), desarrolla esta propuesta que es aplicable al 
almacén de distribución de materiales mecánicas “técnica 150” 
correspondiente a la nave industrial numero uno de la empresa 
manufacturera de componentes automotrices continental “La tijera”.  
 
El autor tiene como propuesta, crear un ambiente de trabajo dinámico, 
agradable y productivo para los empleados, ofreciendo nuevas rutinas de 
limpieza y orden que permitirán una mayor fluidez del tráfico de 
materiales, así de esta forma se evitaran accidentes, daños, contaminación 
de componentes sensibles al polvo y a otros agentes dañinos o corrosivos, 
define las 5S de la siguiente manera: 
 
1. Seiri (Selección): identificar los materiales necesarios y que se usan 
frecuentemente, remover lo innecesario, seleccionar y despejar, es 
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decir eliminar del área del trabajo todos los elementos innecesarios 
para realizar nuestra labor. En este primer paso se recomienda:  
 
- Separar las cosas que realmente sirven de las que no sirven, en el 
sitio del trabajo.  
- Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario. 
- Mantener lo que se necesita y eliminar lo excesivo.  
- Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, 
seguridad y frecuencia de uso con la finalidad de facilitar la 
agilidad en el trabajo. 
- Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan 
realizar en el menor tiempo posible. 
  
El primer paso como sugerencia, recomienda una evaluación de 
materiales, equipo y auxiliares, para determinar cuáles deben ser 
retirados del área de trabajo, y así contar con espacios suficientes y 
adecuados, y con pasillos más despejados, lo cual implica más 
seguridad y menores riesgos de accidentes. La presencia de elementos 
innecesarios en el espacio laboral, no solo vuelve tenso el ambiente de 
trabajo, sino que reduce la visión, dificulta el movimiento y en 
ocasiones obstaculiza salidas de emergencia. 
 
2. Seiton (Organización): colocar los materiales en lugares 
convenientes y etiquetarlos, así como sus ubicaciones para su fácil 
localización y manejo, disponer en forma ordenada todos los 
elementos esenciales que quedan, luego de haber seleccionado las 
cosas necesarias, de manera que se tenga fácil acceso al ordenamiento, 
además permite suministrar un lugar conveniente, seguro y ordenado 
para cada cosa y mantener cada cosa en el lugar designado.  
 
3. Seiso (Limpieza): eliminar la suciedad y localizar las causas que la 
generan. Para cumplir esta tarea no solo es necesario pasar la escoba 
por los lugares visibles y colectar las basuras y desperdicios que se 
generaron, la limpieza representa una tarea que verdaderamente 
suprima la suciedad que la naturaleza del trabajo y la acción del 
tiempo generan en el área productiva, no solo en lugares donde es 
visible la suciedad, sino incluso en aquellos que se encuentran 
apartados de las miradas del personal, supervisores o incluso 
visitantes. 
 
El autor manifiesta que durante el proceso de limpieza se debe 
involucrar a todo el personal y se debe tener en cuenta los siguientes 
puntos: Limpiar y mantener las cosas en un orden establecido, 
despejar los pasillos y las áreas destinadas a colocar materiales 
específicos, restablecer condiciones básicas y tomar medidas 
provisorías contra las fuentes de suciedad. 
 
El objetivo  de la limpieza es crear un ambiente de trabajo saludable, 
lo cual permite aliviar el estrés y la fatiga mejorando los resultados 
operacionales en forma consistente. El valor más importante de esta 
técnica consiste en entender a la limpieza como inspección, dado que 
es a partir de esta mirada crítica que cada uno de los trabajadores 
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comienza a prevenir el deterioro y así contribuir a la sistemática 
eliminación de pérdidas. 
 
4. Seiketsu (Estandarizar): detectar anomalías y tratar de corregirlas. 
Recomienda establecer un método de acción y un sistema de  limpieza 
y definir reglas. Para ello es indispensable crear un ambiente de 
trabajo donde los trabajadores conozcan sus responsabilidades y 
donde cada uno tome conciencia de la importancia de dar lo mejor de 
sí. 
 
Estandarizar es mantener lo que se ha logrado y convertido en un 
sistema reglamentado para garantizar su continuidad, es también 
prevención, es decir, mantener una constante y adecuada supervisión 
del trabajo, la organización y el funcionamiento adecuado del equipo 
y la detección de aquellas anomalías que van surgiendo y sus 
soluciones.  
 
El objetivo es eliminar fuentes de suciedad y evitar retroceder a las 
tres primeras fases, al combatir estas fuentes de suciedad mantiene la 
moral de los empleados ya que se convierte en una acción rutinaria de 
limpieza y orden Para aplicar este paso se debe trabajar en tres puntos 
fundamentales: Asignar responsabilidades, integrar las 5S a las 
actividades diarias y verificar el mantenimiento y avance de las 
condiciones.  
 
5. Shitsuke (Disciplina): lo define como un seguimiento para que los 
resultados del programa sean permanentes, lo cual recomienda 
documentar y auditar. 
 
Su objetivo es mantener a las cuatro eses anteriores, incorporándolas 
en la rutina diaria de trabajo, hasta formar parte de la cotidianidad; por 
eso se le considera como un hábito. 
 
Según Rajadell y Sánchez (2010), los cinco pasos de la metodologia los 
define de la siguiente manera: 
 
1. Seiri: significa eliminar lo innecesario, es decir clasificar y eliminar 
del área de trabajo todos los elementos innecesarios, consiste en 
separar lo que se necesita de lo que no se necesita y controlar el flujo 
de las cosas para evitar estorbos y objetos que no sirven que originan 
despilfarros. 
 
Uno de los principales enemigos del Seiri es el “esto puede ser útil 
más adelante”, lo cual conduce a reunir elementos innecesarios que 
molesten y quiten espacio. 
 
La aplicación del Seiri consiste en separar todo aquello que es útil de 
aquello que no lo es, mantener lo que se necesita y eliminar lo que 
sobra, separar elementos necesarios según su uso y la frecuencia con 
la que se utilizan, se aplica en normas tanto a materiales tangibles 
(máquinas, herramientas, piezas, etc.), como intangibles (ficheros, 
información, etc.). 
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2. Seiton: significa ordenar, es decir organizar los elementos que han 
sido clasificados como necesarios, de manera que se puedan encontrar 
con más facilidad. Para esto se define el lugar de ubicación de los 
elementos necesarios y se identifican para facilitar la búsqueda y el 
retorno a su posición. La actitud que más se opone a lo que Seiton 
representa, es la de “ya lo ordenare mañana”, que acostumbra en 
convertirse en dejar las cosas en cualquier lugar.  
 
La aplicación del Seiton consiste en: la marcación de límites de áreas 
de trabajo, almacenaje y zonas de paso, disponer de un lugar 
adecuado, evitar duplicidades es decir cada cosa en su lugar y un lugar 
para cada cosa.  
 
3. Seiso: significa limpiar e inspeccionar el entorno donde se trabaja para 
identificar algún defecto y eliminarlo. En otras palabras, limpiar da 
una idea de anticipación para prevenir los defectos, daños o deterioros.  
 
La  aplicación del Seiso consiste en: integrar la limpieza como parte 
del trabajo diario, asumir la limpieza como una tarea de inspección 
necesaria, centrarse en la eliminación de las causas de la suciedad que 
en la de sus consecuencias 
 
4. Seiketsu: significa estandarizar, seguir un método para aplicar un 
procedimiento o una tarea de manera que la organización y el orden 
sean factores fundamentales. La estandarización especifica los lugares 
donde deben estar las cosas y donde deben desarrollarse las 
actividades, en especial la limpieza e inspecciones. Define un estándar 
como la mejor manera, la más practica y sencilla de hacer las cosas 
para todos, ya sea un papel, un documento, una fotografía o un dibujo.  
 
La aplicación del Seiketsu consiste en: mantener los niveles 
conseguidos con las tres primeras S, elaborar y cumplir estándares de 
limpieza y comprobar que se apliquen correctamente, transmitir a todo 
el personal  la enorme importancia de aplicar los estándares.  
 
5. Shitsuke: significa disciplina, recomienda construir autodisciplina y 
forjar el hábito de comprometerse. 
 
Cabrera (2014), las fases de las 5S, las define de la siguiente manera: 
 
1. Fase (Seiri): consiste en separar o clasificar los materiales útiles de 
los que no lo son, consiste en marcar en el área o puesto de trabajo, 
todos los elementos que no son necesarios para realizar la labor 
cotidiana. 
 
Según el autor los elementos se pueden clasificar en: a) Necesarios de 
uso constante o forzoso, b) Necesarios de uso ocasional e c) 
Innecesarios para la persona que los está conservando sin razón en 
función de trabajo en equipo  ya que puede resultar de mayor utilidad 
para otro. 
 
En esta fase se suele utilizar el “Etiquetado en Rojo”; es decir, se 
coloca una etiqueta roja a cada artículo que se considera NO necesario 
para la operación constante. Posteriormente se llevan los artículos, 
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objetos a un almacenamiento transitorio, al confirmar que no son 
necesarios, se dividen en dos tipos, los que son útiles para otra 
operación o le es útil a un compañero de trabajo y los que son inútiles 
para la organización tal y como están.   
 
2. Fase (Seiton): consiste en ordenar los elementos que fueron 
seleccionados en la fase anterior, identificándolos y reubicándolos. Se 
debe establecer un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.  
 
El objetivo del orden es hacer visible en forma inmediata la ubicación 
que debe tener cualquier elemento, material, herramienta, etc. 
minimizando los tiempos de búsqueda de los elementos propios del 
área de trabajo y si no están en su lugar poder saber en forma rápida 
dónde se encuentran.  
 
3. Fase (Seiso): significa limpieza, la cual está ligada a poder disponer 
de un área segura de trabajo, busca poder establecer una rápida 
inspección visual de lo que pudiese afectar el buen desarrollo de las 
actividades, pudiendo evitar incidentes y accidentes, es la eliminación 
del polvo, suciedad de todos los elementos, incluyendo equipos de 
trabajo diario y del área que circunda el sitio donde se realizan las 
actividades diarias. 
Al aplicar esta tercera fase se debe: 
 
- Integrar la limpieza como parte del trabajo diario, con la visión que 
la limpieza es inspección diaria.  
- No solo se trata de eliminar la suciedad, se debe visualizar la 
limpieza como la búsqueda de las posibles fuentes de 
contaminación y posibles futuros contratiempos. Las averías se 
podrán identificar fácilmente cuando el equipo se encuentra en 
estado óptimo de limpieza y con ello un aumento significativo de 
la Efectividad Global del Equipo. 
- En las oficinas existen equipos y máquinas delicados, al igual en el 
proceso operativo, por lo cual, es necesario recibir entrenamiento 
previo para efectuar la limpieza e inspección.  
 
4. Fase (Seiketsu): Estandarizar, es el compromiso de mantener y 
mejorar constantemente el estado de limpieza, inspección y 
organización alcanzado con las tres primeras eses. En esta fase son los 
empleados y trabajadores quienes optimizan y diseñan mecanismos y 
programas que beneficien al área, ya que se realizan diagramas 
indicando y circulando zonas de responsabilidades de cada persona. 
Generando fotografías del sitio de trabajo en condiciones óptimas, 
para que pueda ser visto por todo el personal de cómo se debe 
mantener el puesto de trabajo, se establecen normas en las cuales se 
especifica lo que debe hacer cada empleado y/o trabajador y cómo 
hacerlo con respecto a su área de trabajo y el tiempo requerido para 
llevarlo a cabo. 
 
Las normas son sencillas y simples, contiene elementos necesarios 
para mantener la limpieza, tiempo que se debe emplear medidas de 
seguridad y procedimientos a seguir en caso de detectar algo anormal.  
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5. Fase (Shitsuke): disciplina o formación de hábito, implica evitar que 
se rompan los procedimientos establecidos. Esta fase es la que tiene 
un mayor grado de dificultad lograrlo y mantenerlo.  
Se establece por consenso un control periódico, auditorias rutinarias y 
de sorpresa, autocontrol y respeto por sí mismo y por los demás, para 
mejorar la vida laboral grupal. Por consenso la cantidad de auditorías 
sorpresa. 
 
Para lograrla se debe dar reconocimientos a las áreas donde la 
disciplina se mantenga en forma constante durante tres o más visitas 
sorpresa y por otro lado, notificando con fotos las áreas que fallaron 
con ellos mismos y con el grupo de compañeros para que se mejoren 
sus hábitos.  
 
Según Núñez, Guitart, y Barraza (2014), los componentes de las 5S son 
los siguientes: 
 
1. Seiri: clasificar y separar las cosas necesarias de las innecesarias y 
eliminar las que ya no son útiles. 
 
2. Seiton: disponer ordenadamente e identificar las cosas para su fácil 
utilización y que se puedan encontrar con rapidez. 
 
3. Seiso: limpiar a fondo y mantener el orden y la limpieza, con la 
intención de prevenir el funcionamiento defectuoso de las maquinas. 
 
4. Seiketsu: mantener constantemente las 3S anteriores, es decir 
mantener limpio y ordenado el sitio de trabajo. 
 
5. Shitsuke: hacer que los trabajadores se ajusten a las reglas y se 
estandaricen las prácticas, inspirándoles y animándoles en lugar de 
reprenderlos. 
 
La aplicación de las 5S, parte del convencimiento de que con el tiempo, 
pueden acumularse varios tipos de suciedad en una empresa, existencias 
de productos defectuosos, herramientas innecesarias, componentes 
defectuosos o de insuficiente calidad, etc. Los resultados de la puesta en 
práctica de las 5S es la mejora de calidad.    
 
Según Aldavert, et al. (2016), para implementar las 5S se inicia con las 
Eses operativas, se empieza a seleccionar, ordenar y limpiar el puesto de 
trabajo,  es con las tres primeras eses que se logra cambiar el estado 
inicial por el objetivo que queremos lograr, para sostener en el tiempo el 
estado óptimo logrado, aplicamos las Eses Funcionales, con ellas 
estandarizamos es decir normalizamos el puesto de trabajo y auditamos el 
progreso realizado. La continuación de todo el proceso realizado conlleva 
la integración de las 5S como habito de trabajo del equipo.  
 
Las 5S están compuestas por cinco fases y cada fase se define con una 
palabra japonesa iniciada por la letra S”. 
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Eses Operativas 
 
1. Seleccionar, Eliminar, Reducir (SEIRI) 
 
Seiri consiste en determinar y distinguir lo que realmente es necesario 
de lo que es innecesario o prescindible para nuestro lugar de trabajo. 
Es decir solo nos quedamos con los elementos necesarios para luego 
clasificarlos, y eliminamos los elementos inútiles para deshacernos de 
potenciales generadores de despilfarros. La base para establecer 
correctamente las otras eses, depende de una buena selección y su 
respectiva eliminación o reubicación de los elementos u objetos.  
 
2. Ordenar, Clasificar, Identificar (SEITON) 
 
Ordenar consiste en organizar los elementos necesarios de tal forma 
que se puedan encontrar con más facilidad, el propósito es determinar 
“un lugar para cada cosa y ubicar cada cosa en su lugar”. Así pues, 
definimos por consenso el lugar para cada elemento (ubicándolo) y 
luego lo fijaremos organizándolo y etiquetándolo mediante distintos 
recursos y soluciones. Consiste en decidir la localización en función a 
la frecuencia de uso de cada elemento, producto u objeto, organizar e 
identificar los elementos, productos u objetos en sus respectivos 
lugares.  
 
3. Limpiar, Sanear, Anticipar (SEISO) 
 
Significa limpiar y sanear el entorno de trabajo para anticiparse a los 
problemas. Busca continuamente la anomalía para procesarla y 
solventarla, más que limpiar saneamos espacios de fuentes de 
suciedad acumulación de cosas innecesarias, desorden, de esta manera 
se consigue mantener en perfecto estado el puesto de trabajo.  
 
La suciedad en el puesto de trabajo disminuye la motivación de los 
trabajadores, aumenta los riesgos y disminuye la calidad del producto 
o servicio. Para terminar con la suciedad hay que eliminar las fuentes 
que la generan y mantener el estado de limpieza en el tiempo, con 
ayuda de un plan de limpieza. Es por ello, que con esta fase se plantea 
preguntas ¿Dónde y que limpiar?, ¿Quién debe limpiar? y ¿Cuándo 
limpiar?, para responder a dichas preguntas se debe ver fuentes y 
focos de suciedad, realizar limpieza total dentro del puesto de trabajo, 
base de mantenimiento y prevención de riesgos; mentalizarse y coger 
el hábito.  
 
Eses Funcionales 
 
4. Estandarizar, Normalizar (Seiketsu) 
 
Permite estandarizar  normas en el puesto de trabajo, es decir 
mantener el lugar de trabajo en su estado óptimo. La estandarización 
consiste en afianzar todos los avances generados durante las tres 
primeras eses, de esta forma se mantiene el nivel conseguido con las 
eses operativas y retroalimentar el sistema buscando la mejora 
continua. 
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Para lograr el estándar el equipo debe autoimponerse de forma 
consensuada unas normas en dirección a los objetivos marcados y 
mostrar a todos en forma de estándar; es decir, fotografías e 
instrucciones de una actividad o espacio. Mediante estos recursos 
visuales se logrará transmitir el funcionamiento o estado idóneo del 
proceso o lugar de trabajo, de esta forma se distingue fácilmente una 
situación óptima de otra desviada.  
 
Los estándares permiten aplicar rápidamente los protocolos definidos 
en cada situación sin importar que persona lo lleve a cabo.  
 
5. Auditar, Autodisciplina, Hábito (Shitsuke) 
 
Dinamiza las auditorías de seguimiento y consolida el hábito de la 
mejora continua, es decir un proceso de cambio hacia un hábito de 
mejora, formalización, responsabilidad y autodisciplina. 
 
Cuando se llega a esta fase, se empieza a desarrollar mecanismos que 
permitirán auditar el mantenimiento y avance en las 5S, hasta este 
punto tenemos una gran cantidad de mejoras realizadas y 
estandarizadas. Durante esta fase se desarrollan modelos de auditoría, 
así como su grado de exigencia, recorridos, frecuencia, rotación, hasta 
encontrar aquel sistema que nos haga sentir cómodos y ser capaces de 
sostenerlo en el tiempo.  
 
Las 5S no solamente aportan mecanismos de seguimiento y control de 
nuestro estado, es precisamente que en ella incorpora como habito las 
5S. De este modo las 5S, pasa hacer una tarea rutinaria que cada 
persona lleva interiorizada e su “modus operandi”. 
  
Figura 2.1. Fases de implementación de las 5S 
 
 
Fuente: Las 5S Metodología para la mejora continua, Aldavert, et al. (2016). 
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2.2.1.3. Objetivos de las 5S:  
 
Según Aldavert, et al. (2016), las 5S tiene por objetivo realizar cambios 
ágiles y rápidos con una visión a largo plazo, en la que participan 
activamente todas las personas de la organización para idear e 
implementar sus mejoras. 
 
Según Rey (2005), exigen un compromiso total por parte de la línea 
jerárquica para provocar un cambio en los comportamientos y actitudes 
del personal implicado a todos los niveles. 
 
Según Rajadell & Sánchez (2010), las 5S tiene por objetivo evitar que se 
presenten sintomas disfuncionales en la empresa, lo cuales los detalla:  
 
- Aspecto sucio de la planta, máquinas, instalaciones, herramientas, etc. 
- Desorden en los pasillos ocupados, herramientas sueltas, cartones, etc. 
- Elementos rotos, como topes, indicadores, etc. 
- Faltas de instrucciones y señales comprensibles por todos. 
- No usar elementos de seguridad: gafas, botas, auriculares, guantes, 
etc.  
- Averías más frecuentes de lo normal.  
- Desinterés de los empleados por su área de trabajo.  
- Movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales. 
- Falta de espacio en la zona de almacenes. 
 
2.2.1.4. Beneficios de las 5S: 
 
Según Aldavert, et al. (2016), las 5S son la metodología idónea para 
iniciar el cambio hacia la cultura de la mejora continua. Es por ello, que 
detalla cuales son los beneficios de las 5S:  
 
1. Seleccionar: 
 
- Ganar un espacio útil desde el lugar de trabajo hasta el hogar.  
- Reducción del tiempo empleado en buscar herramientas, documentos, 
entre otros.  
- Aumento de la seguridad, sobre todo en el puesto de trabajo. Salidas, 
escaleras y punto de emergencia se mantienen despejados. 
- Mejora el control visual al haber menos elementos que procesar. 
Ponemos nuestra atención plena en aquello que realizamos sin estar 
condicionados por inputs innecesarios del entorno. Descansamos 
mentalmente.. 
- Fomenta la implicación de los integrantes, se da inicio a un equipo de 
trabajo sinérgico y proactivo.  
 
2. Ordenar: 
 
- Consolidación del equipo de trabajo (team building). Se debe ejercer 
consensos,  analizar y comprender otros puntos de vista. Los 
resultados del proyecto van altamente vinculados con la sinergia del 
equipo. 
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- Una rápida localización de los elementos necesarios gracias al sistema 
de identificación. Adiós a las largas búsquedas con sus derivadas 
pérdidas de tiempo. 
- Una interacción accesible y ergonómica con todos elementos, pero 
sobre todo con los de uso continuo teniendo en cuenta los principios 
de la prevención de riesgos laborales.  
- Ahorro económico en compra de materiales y utensilios que se dan 
por perdidos.  
- Liberación de espacio al organizar debidamente los necesarios. Mayor 
rendimiento de los locales, oficinas o naves.  
- Sensación de descanso mental y confort al tener en orden el puesto de 
trabajo, lo cual permite una mayor motivación e implicación por parte 
de los trabajadores.  
- Estimula la creatividad, para encontrar el sistema de identificación 
más adecuado hay que dejar fluir la imaginación y replantearnos los 
sistemas actuales.  
 
3. Limpieza: 
 
- Mejoras notables en el mantenimiento de las máquinas, 
incrementando la vida útil de los equipos y reduciendo el número de 
averías.  
- Equipos de repuestos disponibles y listos para ser instalados. 
- Cuando las pequeñas limpiezas se conviertan en hábito, su realización 
es mecánica e inconsciente, lo cual implica reducción del tiempo 
dedicado a la limpieza. 
- Con un plan de limpieza podemos anticiparnos a la suciedad y el 
deterioro que lleva consigo, lo cual debemos establecer limpiezas 
programadas. 
- Reducción del riesgo potencial de accidentes incrementando la 
seguridad en el área. 
- Las áreas de trabajo son agradables y confortables. 
- Evita tener que hacer un zafarrancho de limpieza cada vez que nos 
vienen a visitar unos clientes, accionistas, etc.  
 
4. Estandarizar: 
 
- Queda registrado y transmitido el conocimiento adquirido durante 
años de trabajo. Se aprovecha el intelecto y potencial del personal. 
- Se capacita a las personas para asumir mayores responsabilidades en 
su lugar de trabajo. Queda en manos de los empleados diseñar las 
normas a estandarizar.  
- Fomenta y potencia el trabajo en equipo. Se consolidan los espacios 
de comunicación para intercambiar puntos de vista. 
- Mantiene los niveles conseguidos en las tres primeras eses, creando 
hábitos para el orden y la limpieza, se impide que se vuelvan a guardar 
elementos innecesarios. 
- Mayor calidad en el servicio o producto al actuar todos según las 
mismas normas. 
- Importantes beneficios en el mantenimiento de las máquinas. 
Ampliamos la capacidad para realizar chequeos rutinarios, 
garantizando la detección de anomalías antes de convertirse en 
problemas mayores. 
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- Se agiliza y simplifica el proceso de aprendizaje por parte de un nuevo 
empleado.  
- Se puede trabajar la mentalidad de cero accidentes. Estandarizamos 
situaciones y actividades.  
 
5. Auditorias: 
 
- Desarrollar herramientas que nos permitan ver nuestros avances y 
progresos (auditorías) 
- Acostumbrarnos con herramientas de resolución de problemas. 
- Afianzar gran parte del conocimiento y habilidades adquiridas durante 
el transcurso de las 5S. El equipo está capacitado para incrementar el 
grado de exigencias de las 5S. 
- Integrar procedimientos, registros, y/o estándares a los sistemas de 
gestión certificados que ya existieran en la empresa, creando un 
sistema de gestión integrado global.  
- Profundiza la cultura Lean, abriéndose a la eliminación de despilfarros 
y la generación de valor a través de pequeñas cambios. 
 
2.2.1.5. ¿Para qué aplicar las 5S? 
 
La cultura de la mejora continua consiste en aplicar a diario, tanto en 
nuestra área de responsabilidad como en la colectiva, pequeñas mejoras 
para hacer de nuestros puestos de trabajo unos lugares más agradables, 
productivos y seguros.  
Lo primero que debemos saber es que siempre tenemos margen de mejora 
incluso cuando estamos fluyendo con nuestras actividades y entorno, 
existen infinidad de oportunidades para mejorar. 
 
Las 5S son la metodología que transfiere al equipo la oportunidad de 
aplicar las mejoras, son mejoras tangibles como el incremento de la 
productividad, la mejora de la calidad y la seguridad, a su vez, 
intangibles, como el liderazgo, la consolidación de la toma de 
responsabilidades, la proactividad, la gestión del talento y la sinergia del 
equipo. 
 
Las 5S nos permiten cambiar a mejor la situación actual y mantener el 
nuevo estado en el tiempo. 
 
2.2.1.6. Implementación de las 5S: 
 
Según Aldavert, et al. (2016), para dar inicio a la implementación de 
dicha metodología; se define el propósito de las 5S, se selecciona el plan 
de desarrollo y un equipo responsable, se empieza con las formaciones a 
las personas implicadas.  
 
Para visualizar y gestionar el cambio, se observa que recursos facilitan el 
proceso de implementación de las 5S, la elección de que recursos emplear 
se verá influenciado por la dinámica de los equipos. Las personas 
adaptarán y usarán aquellos recursos que más los beneficien debido a las 
situaciones y al entorno. 
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a. Antes y Después   
Para el buen desarrollo de las 5S, se considera que el equipo que es 
responsable de implementar dicha metodología, debe llevar consigo 
un dispositivo para tomar fotografías, para  visualizar el proceso del 
cambio realizado.  
 
El antes y después es un registro donde queda plasmado el cambio 
realizado en el puesto de trabajo, es un documento que debe estar 
disponible para ser consultado incluso después de terminar la fase de 
la implementación.  
 
Para realizar esta actividad, podemos ver en qué medida ha aumentado 
la eficiencia y la eficacia gracias al orden y limpieza conseguidos 
mediante el trabajo en equipo.  
 
El antes suele ser el retrato del caos y el después del estado objetivo. 
Es muy habitual crear un espacio donde se recopilen todos los antes y 
después de la zona, algunas empresas optan por crear un archivo o 
cuaderno donde se agrupan todos, mientras que otros deciden 
colgarlos en un panel. 
Las fotografías del después serán aprovechadas para hacer los 
estándares de la cuarta S,  hay que resaltar que no se debe confundir el 
Antes y Después con los estándares. Los estándares se cuelgan en el 
mismo puesto de trabajo y solo incorporan la imagen del estado ideal 
(más las especificaciones de cumplimiento y mantenimiento 
necesarias), mientras que los Antes y Después se guardan en una zona 
fuera del puesto de trabajo y poseen imágenes de ambos estados. Es 
importante diferenciarlos porque los estándares son algo público y 
pueden ser vistos por cualquier visita a la zona de implementación 
(inversores, patrocinadores, clientes, personal interno de otras áreas, 
etc.).  
b. Documento de seguimiento de acciones     
Este documento nos permite tener control acerca de los cambios 
realizados, las tareas pendientes y las activas, durante las reuniones, 
auditorías, evaluaciones, sesiones 5S, detectamos y valoramos gran 
cantidad de acciones de mejora. Para no despreciar y dejar en el aire 
ninguna posible mejora las introducimos en un documento de 
seguimiento.  
 
Abrimos una acción con la incorporación de un antes al documento y 
la cerramos con su posterior Después. Al abrir la acción introducimos 
una descripción de la acción correctora a realizar. Cada área tiene 
asignada una persona responsable de realizarla. En ella también se 
indica la fecha de inicio y la objetivo, además de su número de 
identificación. 
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c. Auditoría inicial 
Antes de empezar con las eses operativas es muy importante realizar 
una buena radiografía del estado en que se encuentra el puesto de 
trabajo en su fase inicial. Independientemente de las fotografías, 
debemos medir en qué punto estamos de la escalera que nos llevará 
hasta nuestra meta; es decir, determinamos el punto de una partida.  
 
Es necesario que la auditoría inicial sea realizado por el consultor, 
puesto que es una figura externa a la empresa está con una visión no 
influenciada por el día a día de la organización y tiene conocimiento 
suficiente como para puntuar de forma objetiva.  
 
Algunas empresas optan por hacerse ellas mismas la auditoría inicial 
sin tener experiencia alguna sobre las 5S, obteniendo un resultado con 
una puntuación muy abultada, lo cual provoca que el incremento 
acabe siendo mínimo y, aunque con la fase de la implementación 
mejoremos muchísimo el gemba, la puntuación está tan alta que el 
incremento contabilizado termina siendo mínimo, el cual al ser mal 
usada se convierte en un indicador contraproducente ya que no refleja 
correctamente el incremento del cambio.  
 
Sin un trabajo previo de orden y limpieza, es normal no obtener 
buenos resultados en estos campos. Por este motivo, no debe 
sorprendernos ni preocuparnos si nuestro primer resultado es bajo, lo 
que se trata de hacer es implementar las 5S para mejorar la situación.  
Es difícil ser críticos y objetivos con el puesto de trabajo inicial ya que 
hemos convivido con este estado durante mucho tiempo, el cual nos 
adaptamos a nuestro entorno y perdemos la visión crítica necesaria 
para implementar mejoras. Resulta difícil imaginar un  estado ideal 
del puesto de trabajo ya que nunca antes había sido planteado, no 
vemos todo el potencial de mejora de nuestro gemba, por tanto nos 
resulta “abstracto” valorar donde estamos respecto a su estado óptimo. 
Los resultados logrados se visualizan al finalizar el proyecto, vemos 
realmente la diferencia de nivel entre el estado inicial y el óptimo. 
 
Es a partir de la quinta ese que el equipo está suficientemente 
capacitado para desarrollar su propio sistema de auditorías siendo las 
de elaboración propia, el recurso que se empleará para visualizar la 
posterior tendencia de las 5S, así pues, esta auditoría inicial es un 
recurso empleado que permitirá visualizar y contabilizar el proceso de 
cambio, con ella también empezamos a comprender el valor y la 
importancia de las auditorías para tener más indicadores de la 
dinámica del cambio.  
d. PDCA 
En la fase de la implementación, las 5S se centran en tareas rápidas y 
fáciles de llevar a cabo, a menudo permiten hacer aflorar problemas 
más grandes que deben ser tratados con una metodología concreta 
para no precipitarnos con nuestras decisiones y no desistir en el 
proceso de implementación. 
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El PDCA o el ciclo Deming es una herramienta ideal para la 
resolución de estos problemas. Consiste en segmentar el proceso de 
resolución de un problema en cuatro fases. 
 
Figura 2.2. Ciclo Deming 
 
Fuente: Las 5S Metodología para la mejora continua, Aldavert, et al. (2016). 
 
- La primera fase hace referencia a planificar (Plan), se realiza un 
análisis previo de todos los aspectos del problema. En ella se 
estudia el problema; es decir, recopilamos la información 
necesaria, y se definen los objetivos a cumplir, los recursos 
necesarios, las actividades a realizar, los responsables y las fechas 
límites. 
 
- La segunda fase es ejecutar (Do), comporta realizar el plan 
definido anteriormente, para ello se informa y forma (si fuera 
necesario) al equipo con los conceptos necesarios para lograr la 
tarea.  
 
- La tercera fase comprobar (Check), validamos si las acciones 
correctoras han solventado el problema cumpliendo con sus 
objetivos.  
 
- La última fase tiene la finalidad de ajustar (Act) la desviación 
detectada durante la comprobación. De esta manera somos capaces 
de enderezar la situación en caso de que no haya conseguido los 
objetivos deseados. En caso que la desviación sea notoria, es 
recomendable realizar otro ciclo PDCA para entrar con más 
profundidad en el problema. 
 
Es bueno recordar que lo que se espera con un plan de acción es 
alcanzar el objetivo o solución, y no solo completar las acciones.  
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e. Panel 5S en el gemba 
El panel 5S es un tablero o una determinada pared donde se recopila 
toda la información del proceso de implementación de las 5S, 
haciendo de soporte para los Feedbacks 5S. Se genera un espacio 
común situado en el mismo gemba donde se apuntan los problemas a 
solucionar. Es habitual incorporar una gran rueda PDCA para 
visualizar en todo momento en qué estado se encuentra cada tarea. En 
él, también se le suelen adjuntar documentos de interés y necesarios 
para las 5S como los planes de limpieza, los Antes y Después, 
documentación de seguridad, calendario de auditorías graficas, 
información 5S. 
f. Sala de control 
Como hemos visto anteriormente, las 5S nos sirven para concienciar a 
las personas y establecer los canales para extraer la información real 
del puesto de trabajo; facilitando la toma de decisiones y las 
consiguientes implementaciones. Un primer punto para canalizar la 
información suele ser los paneles del gemba donde se extrae la 
información, siendo el segundo de los paneles de la sala de control 
donde se estudia la información. Crear la sala de control donde se 
estudia la información. Crear la sala de control puede terminar siendo 
uno de los resultantes de consolidar las 5S, aunque derivar hacia este 
paso dependerá del rumbo que elija la organización. 
 
En esta escala se establecen puntos de recopilación de información, de 
análisis y resolución de problemas, de mejora de procesos, de gestión 
de la producción, los cuales son debatidos en las reuniones 
establecidas en la misma sala. En ella conviven y se refuerzan todas 
las metodologías Lean activas en la empresa; siendo el entorno 
perfecto para gestionar la operativa de la organización   
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Tabla 2.1. Tabla de comparación de Autores 
TABLA DE COMPARACIÓN DE AUTORES EN METODOLOGÍA DE LAS 5S 
Lluis cuatrecasas 
(2009) 
Leonardo 
Reichel 
(2010) 
Rajadell y 
Sánchez  
(2010) 
Rafael cabrera 
(2014) 
Núñez, 
Guitart y 
Barraza  
(2014) 
Aldavert, Vidal, 
Lorente y 
Aldalvert (2016) 
Lo define como 
un programa cuya 
aportacion a la 
mejora de 
eficiencia es 
directa y total.  
Es actualmente 
muy difundida y 
conocida en todas 
las plantas 
industriales, 
señala que esta 
metodología ha 
ofrecido 
excelentes 
resultados, 
mejorando 
aspectos de 
organización, 
limpieza, 
estandarización y 
disciplina. 
La implantación 
de las 5S sigue 
un proceso 
establecido en 
cinco pasos, 
cuyo desarrollo 
implica la 
asignación de 
recursos, la 
adaptación a la 
cultura de la 
empresa y la 
consideración 
de aspectos 
humanos. 
Es la base 
elemental para 
poder 
desarrollar las 
demás 
herramientas de 
Lean 
Manufacturing, 
está enfocada a 
estándarizar 
condiciones 
óptimas de los 
lugares de 
trabajo para 
detectar y 
evidenciar 
desperdicios y 
posibles futuros 
problemas.  
Es un método 
empleado para 
reducir los 
(Reichel, 
2010)despilfar
ros, 
corresponden 
a las iniciales 
de las palabras 
japonesas 
Seiri, Seiton, 
Seiso, 
Seiketsu y 
Shitsuke. 
La Herramienta de 
las 5S, no requiere 
de grandes 
inversiones, altos 
cargos, ni de 
complicados 
conocimientos,  no 
excluye a nadie, 
brinda a todas las 
personas y 
organizaciones de 
beneficiarse y crecer 
con ellas.  
1.Seiri 
(organización) 
2. Seiton (orden) 
3. Seiso 
(limpieza) 
4. Seiketsu 
(estandarización
)  
5. Shitsuke 
(disciplina) 
 
1.Seiri 
(selección) 
2. Seiton 
(organización) 
3. Seiso 
(limpieza) 
4. Seiketsu 
(estandarizar)  
5. Shitsuke 
(disciplina) 
 
1.Seiri 
(eliminar lo 
innecesario) 
2. Seiton 
(ordenar) 
3. Seiso 
(limpiar e 
inspeccionar) 
4. Seiketsu 
(estandarizar)  
5. Shitsuke 
(disciplina) 
 
1.Seiri (separar 
o clasificar) 
2. Seiton 
(ordenar) 
3. Seiso 
(limpieza) 
4. Seiketsu 
(estandarizar)  
5. Shitsuke 
(disciplina o 
formación de 
hábito) 
 
1. Seiri 
(clasificar y 
separar) 
2. Seiton 
(ordenar e 
identificar) 
3. Seiso 
(limpiar) 
4. Seiketsu 
(estandarizar)  
5. Shitsuke 
(disciplina) 
 
1. seleccionar, 
eliminar, reducir 
(Seiri) 
2. Ordenar, 
clasificar, 
identificar (Seiton) 
3. Limpiar, Sanear, 
Anticipar (Seiso) 
4. Estandarizar, 
normalizar 
(Seiketsu) 
5. Auditar, 
autodisciplina, 
hábito (Shitsuke).   
 Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
45 
 
 
Después de haber analizado los modelos, donde cada autor define las 5S en cinco 
fases (SEIRI, SEISO, SEITON, SEIKETSU, SHITSUKE), metodología japonesa 
creada por Masaaki Imai, Ingeniero Japonés, el modelo que elegí para emplear en 
mi proyecto de investigación es utilizada por los autores Aldavert Jaume, Vidal 
Eduard, Lorente Jordi J., Aldavert Xavier; debido a que en su libro 5S para la 
mejora continua – Hacer más con menos, planteá que la implementacion de esta 
metodología está dirigida a todas las personas y organizaciones, dandoles la 
posibilidad y oportunidad de beneficiarse y crecer con cada uno de ellas, ya sea en 
cualquier oficina, industria, centro público, empresa de servicios u hogar, mientras 
que los demás autores hacen referencias aempresas industriales, manufactura y 
talleres.  
 
Con estas aportaciones se mejora en la calidad (eficacia), la productividad 
(eficiencia) y la prevención de riesgos (seguridad), integrando y consolidando los 
equipos y la Mejora Continua (Kaisen) como hábitos de trabajo. 
 
2.3. GLOSARIO DE TÉRMINOS BÁSICOS 
 
Según Aldavert, et al. (2016), en su libro “5S Para la mejora continua – Hacer más con 
menos”, señala los siguientes términos de referencia cuando se estudia la metodología de 
las 5S: 
- Calidad: Consiste en añadir valor al consumidor o usuario. Si nos referimos a un 
producto, la calidad apunta a lograr una diferenciación de tipo cualitativo y 
cuantitativo en relación a algún atributo requerido. En cuanto al usuario, la calidad 
implica satisfacer sus expectativas y anhelos.  
 
- Capacitación: Se denomina capacitación al acto y el resultado de capacitar: formar, 
instruir, entrenar o educar a alguien. La capacitación busca que una persona adquiera 
capacidades o habilidades para el desarrollo de determinadas acciones. 
 
- Consultor: Es aquella persona, normalmente externa a la empresa, que acompaña al 
equipo 5S durante todo el proceso de mejora, el domina tanto la metodología de las 5S, 
como la gestión de las personas; pero no es el experto del gemba en cuestión.  
 
- Eficiencia: La noción de eficiencia tiene su origen en el término latino efficientia y 
refiere a la habilidad de contar con algo o alguien para obtener un resultado.  
 
- Gemba: Término japonés que significa espacio de trabajo donde generamos valor.  
 
- Metodología: Es un vocablo generado a partir de tres palabras de origen griego: 
metà (“más allá”), odòs (“camino”) y logos (“estudio”). El concepto hace referencia 
al plan de investigación que permite cumplir ciertos objetivos en el marco de 
una ciencia. 
 
- Productividad: Por medio de la productividad se pone a prueba la capacidad de una 
estructura para desarrollar los productos y el nivel en el cual se aprovechan los recursos 
disponibles. La mejor productividad supone una mayor rentabilidad en cada empresa. 
De esta manera, la gestión de calidad busca que toda firma logre incrementar su 
productividad. 
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- Rentabilidad: Condición de rentable y la capacidad de generar renta (beneficio, 
ganancia, provecho, utilidad). La rentabilidad, por lo tanto, está asociada a la obtención 
de ganancias a partir de una cierta inversión. 
 
- Feedbacks: Es una reunión muy rápida de cinco minutos que ayuda a planificar las 
tareas que debe hacer cada persona durante la jornada. 
 
2.4. MARCO REFERENCIAL 
 
La Bodeguita Mi Jesús, está localizada en el Centro Poblado de Casagrande, Distrito de La 
Arena, es propiedad del Señor Arturo Silva Solano.  
 
Es un micro empresa, que con el transcurrir de los años ha crecido en cuanto a la variedad 
de productos que ofrece, empezó vendiendo golosinas, condimentos y algunos artículos de 
primera necesidad, cuenta con más de 23 años de experiencia, se ha hecho en base al 
esfuerzo propio. 
Hoy en día ofrece una gran variedad de productos para satisfacer las necesidades del 
cliente, se dedica a la venta de artículos de primera necesidad, ofrece prendas de vestir para 
niños, jóvenes y adultos, útiles escolares, regalos para cualquier ocasión, toda clase de 
concentrados para aves, calzados, entre otros. 
III. MARCO METODOLÓGICO 
 
3.1. ENFOQUE Y DISEÑO 
  
Para la investigación, nos basamos en lo dicho por Hernández, Baptista, y Fernández 
(2010), quien sostienen tres modelos o enfoques a seguir en una investigación: el enfoque 
cualitativo, cuantitativo y mixto. Lo definen como “un conjunto de procesos sitemáticos, 
críticos y empíricos que se aplican al estudio de un fenómeno”. (p.4)  
 
En la investigación que se plantea, se utilizara el Enfoque cualitativo, debido a que la 
información a investigar son teorías, conceptos y de comprensión. 
Siendo un enfoque cualitativo, el diseño a utilizar es el no experimental, debido a que se 
recolectaron datos en forma pasiva sin introducir cambios o tratamientos. 
La base principal para el trabajo de investigación es diseñar estrategias que permitan 
alcanzar los objetivos planteados (general y específicos), por lo que se empezó a partir de 
conocer la situación y entorno de la Bodeguita Mi Jesús, se observó cómo se desarrollan las 
actividades en el ambiente de trabajo, enfocándose en cada uno de las S que se explican en 
la investigación. 
Al ser un diseño No Experimental, el nivel de la investigación será descriptivo de acuerdo 
a la naturaleza de los objetivos planteados, pues la información que se recolectó se basa 
principalmente en la situación que describe el problema, lo cual nos lleva a describir los 
hechos y eventos que caracterizan la realidad observada tal como ocurren. 
El tipo de diseño que se utilizó en la investigación es básica, debido a que el presente 
trabajo se orienta a la búsqueda de nuevos conocimientos y campos de investigación sin un 
fin práctico específico e inmediato.  
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3.2. SUJETOS DE LA INVESTIGACIÓN 
 
3.2.1. Población Muestral  
 
Según Tamayo (2012), una población es la totalidad del fenómeno a estudiar, 
donde las unidades de población poseen una característica común, la que se estudia 
y da origen a los datos de la investigación.  
 
Una muestra es un conjunto de unidades, una porción del total, que representa la 
conducta del universo en su conjunto. 
 
En la investigación el personal que labora en la Bodeguita Mi Jesús, está 
conformada por cuatro (4) personas, es una pequeña empresa familiar, lo 
conforman los dos dueños del negocio y dos trabajadores, se consideró a los 
colaboradores para saber cuál es su opinión, ya que es muy importante, y son 
también los más beneficiados. Además la metodología que se empleó ve el 
problema interno del negocio, es por ello que se considero el total de los 
trabajadores que laboran en este negocio.  
 
3.3. MÉTODOS Y PROCEDIMIENTOS 
 
En la investigación se utilizó el método inductivo, porque el enfoque es cualitativo, es decir 
se inicio con la exploración y descripción de la realidad y culminó con la elaboración de 
conclusiones o teorías es decir va de lo particular a lo general, en la investigación se utilizó 
el método de la observación y se aplicó una entrevista al dueño del negocio; asimismo, se 
aplicó las encuestas a los trabajadores de la Bodeguita Mi Jesús.   
 
Los métodos y procedimientos que se emplearon son:  
- Entrevista 
Se aplicó una entrevista de mayor profundidad al dueño del negocio, para saber si 
conoce la metodología de las 5S, y con qué frecuencia lo emplea en su Bodeguita.   
- Encuestas  
Se aplicó la encuesta,  para los cuatro trabajadores de la Bodeguita Mi Jesús, incluyendo 
al dueño del negocio en las preguntas se detallan las variables, la metodología de las 5S 
y la productividad. Se realizó con la finalidad de conocer si los trabajadores aplican 
dicha metodología en sus actividades laborales.  
- Método de observación:  
 
Este tipo de investigación es muy usual para cualquier proyecto de investigación, pues 
observar un objeto muy detenidamente no es más que suficiente, se debes estar siempre 
preparado para cualquier acto, observar el espacio de trabajo, ver cada una de las 
actividades con las cuales se va desempeñando las labores dentro del ambiente de 
trabajo; es algo complicado porque mientras uno hace una labor el otro también, y así 
sucesivamente se observa la labor de cada trabajador.  
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3.4. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS 
 
La técnica que se utilizó es la metodología de las 5S, dicha metodología consiste en 
seleccionar los elementos separando lo que sirve y no sirve; el segundo paso es el orden 
identificar  un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar; el tercer paso la limpieza, 
limpiar el sitio de trabajo y prevenir la suciedad y el desorden; cuarto paso la 
estandarización, preservar altos niveles de organización, orden y limpieza y por último 
disciplina, crear hábitos basados en las cuatro “S” anteriores. 
 
Asimismo, se empleó técnicas como la entrevista hecha al dueño del negocio, para conocer 
a profundidad con qué frecuencia aplican la metodología de las 5S.  
 
La técnica de la encuesta, en la que se ha utilizó la Escala de Likert, planteada para los 
trabajadores de la Bodeguita Mi Jesús. 
 
El método de la observación que se tomó en cuenta el entorno laboral para que no se pase 
desapercibido ningún dato o información que sirva de mucho sobre todo para encontrar 
soluciones al problema planteado. 
 
Finalmente los resultados del cuestionario fueron procesados en el SPSS STATISTICS – 
Versión 19.  
 
Las técnicas e instrumento que se utilizaron para la recolección de información son; la 
entrevista, encuestas y  la observación directa, en la cual en un inicio se analizó el lugar de 
trabajo para ver qué es lo que se necesitaba mejorar. Estas técnicas nos ayudaron a recoger, 
organizar, resumir, presentar y analizar resultados obtenidos de la entrevista, las 
observaciones y encuestas. 
 
3.5. ASPECTOS ÉTICOS   
La investigación que presento a la Oficina Central de Investigación (OCIN), es original, no 
es copia parcial ni total de un trabajo de investigación desarrollado, y/o realizado en el Perú 
o en el extranjero, en caso de resultar falsa la información que proporciono, me sujeto a los 
alcances de lo establecido en el Art. Nº 411, del código Penal concordante con el Art. 32º 
de la Ley Nº 27444, y Ley del Procedimiento Administrativo General y las Normas Legales 
de Protección a los Derechos de Autor.  
 IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN  
 
4.1. ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS  
 
Con el propósito de cumplir con el objetivo de la investigación se aplicó una entrevista al 
dueño de la Bodeguita Mi Jesús, para conocer la realidad de la aplicación de las 5 eses, de las 
diez preguntas planteadas se llegó a la conclusión de que el dueño del negocio desconocía de 
dicha metodología.  
 
Se le hizo una breve explicación de la metodología de las 5S, detallando en qué consistían las 
fases operativas y funcionales y los pasos a seguir para poder llevarlas a cabo; se le explico 
que las tres primeras S (Seiri, Seiton y Seiso) están orientados a las condiciones de trabajo y 
las dos últimas (Seiketsu y Shitsuke) están orientados a las personas.  
 
Figura 4.1. Las 5S 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
Se le explico brevemente cada una de las eses; tal como se detalla a continuación:  
 
1. SEIRI (Selección): Distinguir entre lo que es necesario y lo que no es, es una actividad 
que consiste en sacar del área o entorno de trabajo aquellos elementos y/o objetos que no 
son necesarios para poder realizar la labor.  
 
Los pasos a seguir son los siguientes: 
 
- Identificar todos los artículos y/o objetos que no son necesarios. 
- Eliminar todo aquello que definitivamente no se utiliza. 
- Almacenar en un determinado espacio los artículos y/o objetos que son de uso poco 
frecuente.  
  
2. SEITON (Ordenar): Es la organización de todos los elementos y/o objetos necesarios que 
resulten de fácil uso y acceso, los cuales cada uno deberán estar etiquetados para que de 
esta forma se encuentren, retiren y devuelvan fácilmente.  
 
Los pasos a seguir son los siguientes: 
 
- Asignar e identificar un lugar especifico para cada elemento y/o objeto.  
- Estar seguros que elementos y/o objetos están listos para usarse.  
- Crear medios para asegurar que cada artículo regrese a su lugar.   
 
3. SEISO (Limpieza): Es la actividad de limpiar las áreas de trabajo y equipos que además 
incluyen el diseño de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir la suciedad y 
hacer más seguros los ambientes de trabajo.  
 
Los pasos a seguir son los siguientes:  
 
- Identificar materiales necesarios y adecuados para la limpieza del área de trabajo. 
- Asignar un lugar adecuado y funcional a cada elemento y/o objeto usado para mantener 
limpia el área de trabajo. 
- Establecer métodos de prevención que eviten que se ensucie el área. 
- Implementar actividades de limpieza como rutina.  
 
4. SEIKETSU (Estandarizar): Es una actividad que está diseñada para evitar que las tres 
ese anteriores se deterioren. Es un bienestar personal debido a que se adopta un estándar de 
vida que mejora la higiene, la salud física y mental de las personas.  
 
Los pasos a seguir son los siguientes:  
 
- Implementar métodos que faciliten un comportamiento apegado a los estándares. 
- Compartir información sin la necesidad de buscarse o pedirse.  
 
5. SHITSUKE (Auditoría): Evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si 
se implanta la disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos adoptados se 
podrá disfrutar de los beneficios. 
 
Los pasos a seguir son los siguientes:  
 
- Hacer visibles los resultados de las 5S. 
- Provocar la participación de todos en la generación, de ideas de las 5S. 
 
Asimismo, se aplicó un cuestionario a los tres trabajadores de la Bodeguita Mi Jesús, y al 
dueño del negocio para conocer de qué manera aplica las 5 eses en su entorno laboral.  
 
El criterio que se siguió para interpretar, los resultados del cuestionario ha sido estructurado 
mediante escala de Likert, con 5 alternativas de respuesta a las que se les asigno valores del 1 
al 5, tal como se detallan a continuación:  
 
Escala: (1) Totalmente en desacuerdo; (2) En desacuerdo; (3) Indiferente; (4) De acuerdo; (5) 
Totalmente de acuerdo. 
Por último, con el propósito de cumplir con los objetivos de la investigación se elaboró una 
guía de observación, con la finalidad de evaluar las actividades que se desarrollan a diario y 
observar si se aplican las 5S (Selección, Orden, Limpieza, Estandarización y Disciplina), de 
qué manera la practican y con qué frecuencia la realizan. 
 Finalmente, el dueño del negocio manifestó que dicha metodología ayudará a mejorar la 
imagen de su bodega, para reflejar un ambiente limpio ordenado y seguro.  
Además, considera que gracias a la selección, orden y limpieza, sus productos estarán a visión 
de sus clientes y se podrán ubicar de la manera más rápida posible, brindándoles seguridad y 
satisfacción a sus clientes, al no permitir la incomodidad de ello al esperar tanto tiempo en que 
se logre identificar los productos.  
 
Figura 4.2. Bodeguita Mi Jesús 
 
Fuente: Bodeguita Mi Jesús  
Autor: Gaby Yarlequé  
 
A continuación el desarrollo del análisis de los resultados obtenidos de la técnica e instrumento 
aplicado. 
 
4.2. DESARROLLO DE LOS RESULTADOS Y PROPUESTAS 
 
4.2.1. Fase Seiri (Selección) 
 
En la entrevista que se le aplicó al dueño del negocio,  nos explico la manera en como 
ellos seleccionan  sus productos; muchas veces los trabajadores no se percatan de los 
productos que están vencidos o deteriorados y sin embargo se siguen conservando 
dentro de la bodega, son pocas las veces que se dan cuenta y eliminan lo que ya no es 
necesario, en algunas ocasiones son los clientes los que alertan el deterioro de algún 
producto o el vencimiento de ello.  
 
Además, señalo que no utilizan ningún tipo de elementos para diferenciar que 
productos son necesarios y cuáles no.  
 
Asimismo, en esta fase se plantearon tres preguntas, en relación a la selección, 
ubicación y eliminación, con el propósito de conocer si los trabajadores están 
conformes con el espacio en el área de trabajo, si están de acuerdo con la ubicación de 
los productos y si consideran que eliminando los objetos innecesarios se logrará 
mejorar la imagen del negocio.   
  
Los resultados obtenidos  se detallan en la siguiente tabla y gráficos:  
 
1. Seleccionando un lugar específico para la diversidad de productos que ofrece 
la Bodeguita Mi Jesús, se  puede tener mayor espacio en el área de trabajo. 
 
                    Tabla 4.1. Fase de la Selección  
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo 
Totalmente de 
acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Selección 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Fuente: Opiniones de los trabajadores  
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
- En la tabla 4.1 se observa que el 100%, de los trabajadores están totalmente de 
acuerdo con que se debe seleccionar un lugar específico para la diversidad de 
productos que ofrece la Bodeguita Mi Jesús. 
 
2. Está de acuerdo con la ubicación de los productos, según la variedad que 
ofrece la Bodeguita Mi Jesús. 
 
 
Gráfico Nº 4.1. 
 
     Ubicación de productos  
 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé 
 
- En el grafico Nº 4.1. se observa que el 50%, le es indiferente la ubicación de los 
productos, según la variedad que ofrece la Bodeguita Mi Jesús, mientras que el 
25% está de acuerdo y un 25% en desacuerdo.  
 
3. Eliminando los objetos innecesarios, la Bodeguita Mi Jesús logrará mejorar su 
imagen. 
 
25%
50%
25%
Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo
Totalmente de acuerdo
 Gráfico Nº 4.2. 
 
                              Mejorar  imagen de la Bodeguita 
 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
- El 75%, opina que eliminando los objetos innecesarios, la Bodeguita Mi Jesús 
logrará mejorar su imagen, mientras que el 25% solo está de acuerdo. 
 
 Propuesta para seleccionar los productos y/objetos 
Se plantea diseñar propuestas de aplicación de la metodología de las 5S con la 
finalidad de mejorar la productividad de la Bodeguita Mi Jesús.  
 
Con la aplicación de dicha metodología se dejan sentadas las bases para otras 
técnicas de mejoramiento continuo de surgir la necesidad, ya que las 5s constituyen 
un pilar fundamental, como la optimización de espacio del área de trabajo, así 
como un adecuado orden y limpieza, que son requerimientos necesarios para todo 
proceso de mejoramiento continuo. 
 
Para realizar la selección de manera efectiva, se procederá a identificar y eliminar 
los elementos innecesarios dentro del ambiente de trabajo, mediante el uso de las 
tarjetas rojas. 
 
a. Tarjetas Rojas  
 
Son un mecanismo de identificación muy visual, que se les asigna a aquellos 
elementos que requieren ser procesados ya que se sospecha, que son 
innecesarios en el lugar donde están. Tarjetas rojas, porque es un color muy 
visual que destaca fácilmente entre los distintos elementos.   
 
Cada tarjeta estará asociada con un número identificativo, que nos permitirán 
tener un control de cuantas están en circulación.  
 
Estás tarjetas llevaran impresas la información necesaria para poder hacer 
interactuar los distintos implicados aunque haya un desfase de tiempo o espacio 
que los separe.  
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Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo
Totalmente de acuerdo
 En la parte superior habrá un espacio para poder escribir el nombre de la 
persona que ha colocado la tarjeta, de esta forma si alguien necesita una 
clarificación sobre el motivo de la tarjeta puede contactar directamente con su 
creador.  
 
El cuerpo de la tarjeta llevará dos campos seleccionables, de tal forma que al 
pegar la tarjeta al objeto deberemos marcar si este debe ser eliminado o 
reubicado; en el caso de seleccionar reubicar, permitirá indicar donde se 
propone guardar dicho objeto.   
 
Para terminar de llenar los datos de la tarjeta se marcará la fecha actual, el cual 
servirá para determinar la fecha límite para procesar la acción. 
 
                     Figura 4.3. Tarjetas Rojas 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
Figura 4.4. Elementos innecesarios 
 
                    
Fuente: Bodeguita Mi Jesús  
Autor: Gaby Yarlequé  
 
Se propone a la Bodeguita Mi Jesús que los elementos y/o objetos que son 
innecesarios o que ocupan espacio, al cual se les colocará la tarjeta son los 
siguientes: 
 
- Prendas de vestir, calzados, plásticos en malas condiciones. 
- Artículos de primera necesidad vencidos. 
- Botella de plástico y vidrio vacios. 
                   5S: TARJETA ROJA          Nº:_______ 
 
Nombre: ____________________________   Fecha: ________________ 
 
 
       Eliminar                              Reubicar 
 
              
Comentario: ________________________________________________ 
__________________________________________________________ 
__________________________________________________________ 
     
 - Cartones vacios, que se encuentran debajo de las pelchas o por los pasillos, 
lo cual ocupan espacio. 
- Sacos, bolsas en malas condiciones. 
 
b. Informe y control  
 
Al finalizar la primera fase, se elaborará un informe, el cual debe contener 
información de todo lo que se ha realizado, asimismo dar a conocer los 
resultados  de los elementos y/o objetos que no se usan o que son necesarios en 
la Bodeguita Mi Jesús, y luego se publicará en un tablero informativo, para 
después empezar con la siguiente fase.  
 
4.2.2. Fase Seiton (Orden)  
 
Nos detallo que en la entrada están visibles los artículos de primera necesidad, 
galletas, golosinas, los concentrados para aves, que son los productos que se venden a 
diario. Y al fondo están ubicados los calzados, ropas para dama y caballero, entre 
otros, nos comento que los clientes ya conocen cuales son los productos que se 
venden, es por ello,  que cuestión  de ropa, calzados, teniendo en cuenta que el espacio 
es estrecho no está a visión de sus clientes, pero igual se venden. De esa manera 
ordenan sus productos, porque ya tienen  establecido la ubicación de ellos, y se 
ordenan conforme se trae la mercadería que son dos veces a la semana.  
 
Señalo que no utilizan marcas de color o tarjetas para diferenciar sus productos, lo que 
utilizan son pequeñas etiquetas para colocar precios en cuanto a lo que es ropa y 
calzados.  
 
En esta etapa se plantearon tres preguntas, en relación, al orden, clasificación e 
identificación, los resultados obtenidos se detallan en la siguiente tabla y gráficos:  
 
                                                             Tabla 4.2. Fase del Orden  
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo 
Totalmente de 
acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Orden 0 0% 1 25,0% 1 25,0% 2 50,0% 0 ,0% 
Clasificación 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Identificación 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
 
4. Está de acuerdo con el orden establecido en el ambiente de su trabajo. 
 
 
Gráfico Nº 4.3. 
 
                                 Orden en el ambiente de trabajo 
 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
- En el grafico Nº 4.3. se observa que el 50% de los trabajadores está de acuerdo con 
el orden establecido en el ambiente de su trabajo, mientras que un 25% le es 
indiferente y está en desacuerdo.  
 
5. Clasificando los productos que ofrece la Bodeguita Mi Jesús en un orden 
establecido, se logrará mejorar el entorno de trabajo. 
 
- En la tabla 4.2. se observa que el 100% de los trabajadores encuestados, están 
totalmente  de acuerdo; que clasificando los productos que ofrece la Bodeguita Mi 
Jesús en un orden establecido, se logrará mejorar el entorno de trabajo. 
 
6. Ordenando los productos que ofrece la Bodeguita Mi Jesús, se logrará 
identificarlos con mayor rapidez. 
 
- En la tabla 4.2. en relación a la identificación, se observa que el 100% del total de 
trabajadores está totalmente de acuerdo que ordenando los productos que ofrece la 
Bodeguita Mi Jesús, se logrará identificarlos con mayor rapidez. 
 
 Propuesta de orden para identificar los productos con rapidez 
 
El propósito de este pilar es establecer dónde y cómo deben de ser almacenados los 
elementos que han sido considerados necesarios, con la finalidad de que su 
búsqueda y retorno  sea de manera rápida y fácil. 
 
En la fase anterior se identificaron los elementos necesarios e innecesarios, estos 
últimos marcados con tarjetas rojas, los cuales deben ser eliminados del área de 
trabajo. Con lo que respecta a los  elementos que permanecen dentro del área de 
trabajo, estos serán clasificados según su frecuencia de uso, con la finalidad de 
determinar dónde y cómo deberán de ser almacenados.  
 
Se propone realizar un croquis para ordenar el área de la Bodega Mi Jesús, con la 
finalidad de que de buena imagen para con sus clientes, asimismo, poder localizar 
con rapidez los productos. Se tomará en base a criterios como: 
 
- Frecuencia de uso, podemos decir que cuanto más usamos un objeto, más cerca 
debe estar de nosotros, cuanto menos lo usamos, más alejado lo situaremos  
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 - Lugares accesibles, es decir tener fácil acceso de coger o devolver cualquier 
elemento, de esta forma evitaremos recurrir a coger una escalera para bajar 
cualquier productor o levantar peso.  
- Tener lo necesario a la vista, colocar ejemplares de cada modelo a la vista del 
cliente, los otros modelos deberán ser guardados en el estante o en un almacén. 
 
Cuando se organiza se debe tener en cuenta la persona, el proceso, el elemento y el  
espacio, de este modo aplicaremos soluciones que reduzcan al máximo los 
despilfarros o riesgos.  
 
a. Ordenar con sistemas y recursos de organización e identificación  
 
El mejor método de identificación y organización es aquel que perdura en el 
tiempo, se deben diseñar sistemas sostenibles y autogestionables. De esta 
manera se asimilará y aplicará de forma sistematizada. Aldavert et al. (2016). 
 
Lo que se propone es diseñar una propuesta de orden para identificar los 
productos con rapidez y facilitar su entrega, ubicándolos en un lugar 
determinado, diferenciándolos y definiendo su orden de posicionamiento, para 
ello se utilizaran recursos como: 
 
b. Marcaciones: Ubicación del Lugar  
 
Para identificar las localizaciones y saber donde están los productos, y cuantas 
cosas de cada elemento hay en el lugar, se utilizará lo siguiente: 
 
- Determinar letreros en los estantes de ropa y calzado para darnos cuenta de 
los modelos y tallas.  
- Colocar nombres en las diferentes ubicaciones de los productos. 
- Organizar en los estantes, vitrinas, pelchas, los productos que ofrece la 
Bodeguita Mi Jesús. 
- Determinar qué productos de exhibición deben ir en vitrinas, estantes y 
pelchas para ser vistas por los clientes, y donde deben ir cada una de ellas ya 
que debe tener una posición fija.  
 
 
 Figura 4.5. Propuesta para la ubicación de los productos de la Bodeguita Mi Jesús 
 
 
          Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
59 
 
c. Propuesta de almacén  
 
Si bien es cierto la bodega ya cuenta con un pequeño almacén, está muy 
distanciado de la bodega a 5 metros, en ella se encuentran productos de peso 
como sacos de arroz, bolsas de azúcar, sacos de concentrados, bidones de agua 
y aceite, y elementos que deberían ser ya eliminados. 
 
Se propone tener un almacén más amplio y cerca de la bodega, donde no solo 
ubicaremos productos de peso, sino que también productos que sobran después 
de haber sido ubicados en su respectivo lugar, ya que cosas pequeñas como 
artículos de primera necesidad, entre otros, son ubicados en los pasadizos de la 
bodega, generando espacios muy estrechos, lo cual esto origina el desorden en 
la Bodeguita.  
 
Figura 4.6. Productos desordenados 
 
 
Fuente: Bodeguita Mi Jesús  
Autor: Gaby Yarlequé  
 
4.2.3. Fase Seiso (Limpieza) 
 
La limpieza se hace a diario, dos veces al día, pero solo se pasa la escoba y se sacude 
el polvo. Cuando hay ferias, eventos entre otras actividades; tienen gran acogida por 
parte de los clientes y con el propósito de atender a todos tiran los productos en 
cualquier parte de la bodega; con tal que al final del día queda todo desordenado, lo 
cual conlleva que al día siguiente se realice una limpieza en la que se deja ordenado y 
limpio el ambiente de trabajo.  
 
En esta etapa se plantearon tres preguntas, en relación, a la limpieza, inspección y 
aseo, los resultados obtenidos se detallan en la siguiente tabla y gráficos: 
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Tabla 4.3. Fase de la limpieza 
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo Totalmente de acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Limpieza 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Inspección 0 0% 0 0% 0 0% 1 25,0% 3 75,0% 
Aseo 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
7. La limpieza en el entorno de su trabajo debe ser a diario. 
 
- En la tabla 4.3. se observa que el 100% de los trabajadores está totalmente de 
acuerdo a que la limpieza debe ser a diario.  
 
8. Es importante que a diario se realicen procedimientos de inspección. 
Gráfico Nº 4.4.  
 
                             Procedimientos de inspección 
 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
- En el grafico 4.4. se observa que el 75 % de los trabajadores está totalmente de 
acuerdo, que es importante que a diario se realicen procedimientos de inspección, 
mientras que el 25% está de acuerdo.  
 
9. El aseo dentro del ambiente de trabajo es necesario. 
 
- En relación al aseo, en la tabla 4.3. se observa que el  100% de los trabajadores está 
totalmente de acuerdo que el aseo dentro del ambiente de trabajo es necesario.  
 
 
25%
75%
Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo
Totalmente de acuerdo
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 Programa de limpieza en el ambiente de trabajo 
 
La finalidad de esta fase es diseñar un programa de limpieza en la Bodeguita Mi 
Jesús. 
 
La limpieza debe ser a diaria por parte de los trabajadores, eso no significa que solo 
se va a pasar la escoba o sacudir el polvo, se debe convertir en un hábito para todos 
los que trabajan en la bodega. De modo que los productos y el ambiente de la 
bodega se mantengan limpios y de buen aspecto a los clientes.  
  
Como en la segunda S, se propone establecer un orden donde estén ubicados 
adecuadamente los productos, para poder ser identificados con mayor rapidez, lo 
que se propone en esta fase es lo siguiente: 
 
- Se propone que los trabajadores y el dueño del negocio, hagan una limpieza 
adecuada, no solo pasar la escoba o sacudir el polvo, sino que deben ordenar los 
productos conforme se sacan de las vitrinas al momento que se venden, no 
dejándolas en cualquier parte de la bodega. 
- Mantener limpio el piso y el ambiente de trabajo, retirando cajones, bolsas que 
hacen que el espacio sea estrecho. 
- Todos los días se tienen que sacudir del polvo los estantes, las vitrinas, las 
pelchas, no esperar los fines de semana o al mes para hacerlo.  
 
Para diseñar un programa de limpieza, se necesita de los siguientes recursos: 
 
a. Limpieza inicial  
 
Se recomienda pintar de colores claros las paredes y suelos en caso estén 
deteriorados, asimismo se puede hacer cambios de las vitrinas, estantes o 
pelchas que están desgastados o en malas condiciones, reparándolos si es que se 
requiere. Para mantener limpia la zona no solo basta con hacer brillar el suelo, 
sino que todo el ambiente debe transmitir pulcritud.  
 
b. Plan de limpieza  
 
El plan de limpieza persigue el cumplimiento de las acciones planificadas por 
los mismos empleados. Para garantizar el cumplimiento de este plan, se crea un 
cuadro de control de limpieza, sin él es difícil conseguir el compromiso de los 
responsables, si no hay nada escrito es muy fácil olvidarlo o no valorarlo. 
 
En cambio, cuando se escriben las acciones a realizar, se les asigna un 
encargado, y se estipula una fecha, el plan de limpieza empieza a cumplirse de 
forma sistemática. El sistema requiere que las personas se responsabilicen e 
impliquen.  
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Figura 4.7. Control de Limpieza  
 
NOVIEMBRE 
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sábado Domingo  
      1 2 3 4 
5 6 7 8 9 10 11 
12 13 14 15 16 17 18 
19 20 21 22 23 24 25 
26 27 28 29 30     
Fuente: Elaboración propia 
   
                Limpieza 1  
                Limpieza 2 
 
c. Determinar responsabilidades de limpieza  
 
- Los trabajadores son los encargados de hacer la limpieza, ya que son ellos 
los que trabajan en la bodega. 
- Los trabajadores tienen que  tener un hábito de limpieza todos los días, ya 
que no se trata de estar limpiando a cada omento sino que se debe mantener 
limpio la bodega, ellos son los que deben estar pendientes de la limpieza de 
las vitrinas, estantes y pelchas, y verificar si hay productos vencidos o en 
malas condiciones. 
 
d. Punto de limpieza  
 
En la Bodeguita Mi Jesús debe haber un espacio donde se guarden los útiles de 
limpieza, debe ser un espacio accesible, bien señalizado y conocido por los 
empleados.  
 
La limpieza tiene  que realizarse al empezar el día, durante el día y al terminar 
la jornada laboral, hasta que se haga un hábito de realizar la limpieza tres veces 
al día, se debe implementos de limpieza como escobas, recogedores, 
ambientadores y tachos de basura.  
 
       Figura 4.8. Útiles de Limpieza  
 
 
                                Fuente: Imagen descargada en la página Web 
 
UTILES DE LIMPIEZA 
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Una vez que la limpieza es diaria y periódica, y que llegan a ser ya un hábito, 
podemos empezar a incorporar procedimientos sistemáticos de inspección a los 
procedimientos de limpieza.  
 
4.2.4. Fase Seiketsu (Estandarización) 
 
Respecto a las eses funcionales en cuánto a estandarización, nos explicó que en la 
Bodeguita Mi Jesús no hay normas y/o estándares establecidos, que sus trabajadores 
realizan la selección, orden y limpieza ya por costumbre pero no es que tengan algo ya 
normado o definido que los obliga a qué cierto tiempo tengan que realizar tal cosa; lo 
hacen a diario, pero no a profundidad.   
 
En esta fase se planteó una pregunta, en relación a las normas de selección, orden y 
limpieza, los resultados obtenidos se detallan en la siguiente tabla y gráficos:  
 
Tabla 4.4. Fase de la estandarización  
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo Totalmente de acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Normas 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
10. Es importante que se establezcan normas de selección, orden y limpieza. 
 
- En la tabla 4.4. se observa que el 100% de los trabajadores está totalmente de 
acuerdo, que es importante que se establezcan normas de selección, orden y 
limpieza en la Bodeguita Mi Jesús.  
 
 Propuesta de un proceso de estandarización  
 
En esta fase se propone diseñar un proceso de estandarización, para mantener  
continuamente el grado de selección, orden y limpieza.  
 
Se busca crear hábitos de limpieza y orden para evitar perder todo lo que se ha 
logrado con las tres primeras S y de esta manera mantener el ambiente de 
trabajo en perfectas condiciones. La importancia de esta fase constituye el 
soporte de todo lo que se ha alcanzado, por lo que se debe elaborar controles 
efectivos que garanticen el cumplimiento de los procedimientos establecidos. 
 
Los trabajadores deben  conocer claramente cuáles son sus responsabilidades y 
los procedimientos para cumplir con las tareas que se les han sido 
encomendadas.  
 
a. Asignación de Responsabilidades de Limpieza 
 
Para que el cumplimiento del plan de limpieza se lleve a cabo, se debe 
asignar responsabilidades a los trabajadores, esto no quiere decir que estas 
personas son las únicas que deben de realizar las labores de limpieza, todos 
están en la obligación de mantener limpio su ambiente laboral, los dueños 
del negocio y trabajadores.  
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Para mantener el puesto de trabajo impecable, usaremos los estándares del 
gemba, que es una ficha que define el estado objetivo, y se sitúa lo más cerca 
posible del puesto de trabajo normalizado. Es importante se imaginativos y 
creativos y llevar la norma más allá de la estandarización de las tres primeras 
eses. Podemos detectar necesidades de seguridad, detección de anomalías, y 
crear su respectiva norma.  
 
b. Estándar de eses operativas  
 
Se elaborará una ficha que estará compuesta por una o varias fotografías 
tomadas al terminar las eses operativas, en ellas el puesto de trabajo sale 
impecable y reluciente. Las imágenes deben transmitir al receptor el estado 
óptimo de la zona, reflejan como deben estar colocados los productos, cuales 
son necesarios e imprescindibles para los clientes, cual es el nivel óptimo de 
del orden y la limpieza.  
La fotografía es un elemento muy visual, que al momento nos permite saber 
si estamos cumpliendo la normativa o no.  
 
4.2.5. Fase Shitsuke (Auditorias) 
 
Respecto a las auditorias, la pregunta que se le formulo ¿De qué manera busca 
disciplinar a sus colaboradores para que cumplan con la selección, orden y limpieza?, 
el dueño del negocio  manifestó que sus trabajadores suelen hacerlo ya por costumbre 
pero no es que tengan algo ya normado o definido que los obliga a qué cierto tiempo 
tengan que realizar tal cosa; lo hacen a diario, pero no a profundidad.   
 
En esta fase se planteó una pregunta, en relación a la disciplina, los resultados 
obtenidos se detallan en la siguiente tabla y gráfico.   
 
Tabla 4.5. Fase de las auditorías  
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo Totalmente de acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Disciplina 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
11. Para una buena disciplina, se debe cumplir constantemente con las normas 
de seguridad, higiene y salud en el trabajo, y hacer de estos un hábito. 
 
 
- En la tabla 4.5. se observa que el 100% de los trabajadores está 
totalmente de acuerdo, que para una buena disciplina se debe cumplir 
constantemente con normas de seguridad, higiene y salud en el trabajo, y 
hacer de ellos un hábito.  
 
 Propuesta de programa de auditorias 
 
En esta fase se propone presentar un programa de auditorías, donde los 
trabajadores, hagan un hábito de las buenas prácticas, haciendo uso de la 
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metodología de las 5S. Para ello se propone hacer uso de los siguientes recursos 
para auditar: 
 
a. Auditoría a medida - Checklist 
 
Es creada por el propio equipo del ambiente de trabajo, y persigue la 
autoevaluación por parte de sus responsables. Cada auditoría se adapta a su 
gemba, siendo está un trabajo a medida para el entorno, la situación y las 
personas del área. Aunque el formato, modelo o estilo de la auditoria sea 
estándar, su contenido varía en función de la actividad que se realiza en cada 
área y la dinámica del equipo que lo genere.  
 
El equipo define un conjunto de puntos a auditar, remarcando los “puntos 
negros” o más propensos a caer en el desorden, cada punto se evalúa en 
función de su estado. El hecho de que esta auditoría sea un checklist permite 
obtener resultados muy específicos. La acción a examinar tendrá un 
resultado “si” o por lo contrario un “no”, activando así el protocolo de 
corrección pertinente.  
 
                             Figura 4.9. Checklist 
 
Verificación mensual de la Bodeguita Mi Jesús 
Nº Pregunta Si No 
1 
¿Existen elementos innecesarios en la 
Bodeguita Mi Jesús?   
2 
¿Los productos están ubicados en su 
respectivo lugar? 
  
3 ¿El ambiente de trabajo está limpio?   
4 
¿Hay señalizaciones de salida en el 
ambiente de trabajo? 
  
5 ¿Hay espacios libres y despejados?   
                        Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
La auditoria consiste en inspeccionar y evaluar el área de trabajo dónde se 
implementará la metodología, para eso utilizaremos un formato (ver figura 
4.9). El responsable esta vez será el administrador del negocio, ya que hará 
las observaciones como auditor externo, en compañía del líder 5S, que es el 
conductor del equipo hacia la consecución de los objetivos establecidos, por 
si surge alguna duda sobre los temas a evaluar. Estas auditorías serán 
mensuales. Este formato nos sirve para darnos cuenta de los puntos frágiles 
que debemos fortalecerlos.  
 
Una vez concluida la auditoría el administrador del negocio, entrega al líder 
las observaciones encontradas quien procede a reunir a todo el equipo para 
desarrollar un Plan de mejora.  
 
Los resultados de la auditoría se publicaran en un periódico mural para 
conocimiento de todos los trabajadores.   
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Asimismo, en el cuestionario y guía de observación se plantearon preguntas en relación a la 
productividad, con la finalidad de establecer normas de calidad, que los trabajadores sean 
eficientes y que se les capacite para mejorar la productividad del negocio, tal como se detalla a 
continuación:  
 
4.2.6. Factor Productividad 
 
En esta fase se plantearon tres preguntas, en relación a la calidad, eficiencia y 
capacitación, los resultados obtenidos se detallan en la siguiente tabla y gráficos:  
 
Tabla 4.6. Factor Productividad  
 
 
Totalmente en 
desacuerdo 
En desacuerdo Indiferente De acuerdo 
Totalmente  
de acuerdo 
Nº % Nº % Nº % Nº % Nº % 
Calidad 0 0% 0 0% 0 0% 1 25,0% 3 75,0% 
Eficiencia 0 0% 0 0% 0 0% 1 25,0% 3 75,0% 
Capacitación 0 0% 0 0% 0 0% 0 0% 4 100,0% 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
12. Si se establecen normas de calidad mejorará la productividad del negocio. 
 
Gráfico Nº 4.5. 
 
Normas de calidad  
 
 
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
 
- El 75%  de los trabajadores está totalmente de acuerdo, que se establecen 
normas de calidad mejorará la productividad del negocio, mientras que el 
25% solo está de acuerdo.  
25%
75%
Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo
Totalmente de acuerdo
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13. Considera que los trabajadores son eficientes cuando se les otorga 
incentivos y se les capacita. 
 
 
Gráfico Nº 4.6.  
 
                               Eficiencia de los trabajadores 
 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
- El 75% considera que los trabajadores son eficientes cuando se les otorga 
incentivos y se les capacita, mientras que el 25% está totalmente de 
acuerdo. 
 
14. La capacitación es un recurso importante para mejorar la productividad 
del negocio. 
 
 
- En la tabla 4.6., en relación a la capacitación se observa que el 100% de 
los trabajadores consideran, que es un recurso importante para mejorar la 
productividad del negocio. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
25%
75%
Totalmente en desacuerdo
En desacuerdo
Indiferente
De acuerdo
Totalmente de acuerdo
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Guía de observación 
A continuación se detalla el desarrollo de las actividades de las S: 
 
Tabla 4.7. Desarrollo de las actividades de las 5S 
 Si  No Observación 
1. La variedad de productos que ofrece la Bodeguita 
Mi Jesús, considera que están seleccionados en un 
lugar determinado. 
 X 
En la bodega, hay artículos 
innecesarios que deberían ser 
eliminados.  
2. En la Bodeguita Mi Jesús están ubicados 
específicamente los productos según su naturaleza. 
 X 
Algunos productos si están 
ubicados en su lugar respectivo, 
en cuestión de ropa y calzados 
aún hay desorden 
3. Existen objetos innecesarios que deben ser  
eliminados del ambiente de trabajo. 
X  
Como botellas vacios, cartones, 
entre otros.   
4. El trabajador durante el desarrollo de su labor 
ordenan los productos y/o objetos de manera 
adecuada. 
 X 
Al final de las ventas, pero no 
adecuadamente.    
5. El trabajador durante el desarrollo de su labor, 
clasifican los productos según el orden establecido. 
 X No adecuadamente.   
6. Cuando el cliente solicita algún producto el 
trabajador lo identifica con facilidad. 
 X 
A veces por el desorden se 
demoran en ubicarlos.  
7. En la Bodeguita Mi Jesús la limpieza se realiza 
constantemente. 
X  Se realiza dos veces al día. 
8. Existe alguna norma de inspección para que la 
limpieza se realice constantemente. 
 X No, ya lo hacen por costumbre.  
9. La Bodeguita Mi Jesús, permanece aseado durante 
el día. 
X  
Si, a simple vista se puede decir 
que sí.  
10. Existen normas de selección, orden y limpieza en la 
Bodeguita Mi Jesús. 
 X 
Se recomienda pegar carteles, 
incentivando el orden y la 
limpieza.  
11. Se cumple con normas de seguridad, higiene y 
salud en el trabajo. 
 X 
No tienen señalizaciones en el 
ambiente de trabajo, hay 
espacios estrechos.  
12. Existen normas de calidad para que el cliente se 
sienta satisfecho con la atención que se le brinda. 
 X 
A los clientes se les atiende con 
respeto.  
13. El trabajador es eficiente durante el desarrollo de su 
labor. 
 X 
Los trabajadores cumplen con 
satisfacer las necesidades de sus 
clientes, pero no en su totalidad.  
14. Considero que es necesario capacitar 
constantemente al trabajador para mejorar la 
imagen y productividad del negocio. 
X  
Se recomienda capacitar al 
dueño del negocio y 
trabajadores para mejorar la 
imagen y su productividad.  
Elaborado por: Gaby Yarlequé  
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4.3. DISCUSIÓN  
 
4.3.1. Discusión de resultados frente a los Objetivos y Antecedentes 
 
En la Bodeguita Mi Jesús, se ha planteado como objetivo proponer la aplicación de la 
metodología de las 5S, con la finalidad de mejorar la productividad del negocio.  
Lo que se busca con la propuesta de la aplicación de dicha metodología, es lograr que 
la Bodeguita Mi Jesús del Centro Poblado de Casagrande, Distrito de La Arena, 
mejore la imagen de su negocio, que los trabajadores se sientan comprometidos con 
sus responsabilidades, mantener constantemente el orden y la limpieza, a través de 
procedimientos, para mejorar la productividad.  
1. Selección   
 
Se propone hacer uso de las tarjetas rojas, este método es muy eficiente porque 
ayuda a clasificar los elementos que son innecesarios y ocupan espacio en el área 
de trabajo, se evitan menos accidentes, hay espacios libres y organizados.  
En la tesis de Sandoval (2015), Se planteó la elaboración de un formato que 
representa la clasificación y selección a través de las tarjetas rojas lo cual permite 
clasificar lo necesario de lo innecesario con la finalidad de liberar espacio en el 
piso y en el área.  
2. Orden 
 
Se propone utilizar los recursos de marcaciones: Ubicación del lugar, estableciendo 
letreros en los estantes de ropa y calzado, colocar nombres en las diferentes 
ubicaciones donde se ubican los productos, organizar en los estantes, vitrinas, 
pelchas, los productos que ofrece la Bodeguita Mi Jesús y qué productos de 
exhibición deben ir en ellas para visión de los clientes. 
 
Se propone un croquis para ordenar el área de la Bodeguita Mi Jesús, asimismo 
tener un almacén más amplio y cerca de la bodega. Se tomará en base a criterios 
como: Frecuencia de uso, lugares accesibles y tener lo necesario a la vista.  
 
En la tesis de Flores, Gutiérrez, Martínez, y Maycot (2015), en la etapa de 
clasificación, donde se identificaron y eliminaron objetos innecesarios dentro de las 
áreas de trabajo, los moldes se clasificaron en tres bloques el primero los que se 
utilizaban más, el segundo con menor frecuencia y el tercero con poca frecuencia, 
los cuales se identificaron con colores verde, amarillo y rojo respectivamente, 
además se colocó un orden numérico para su mejor identificación. 
En la tesis de Sandoval (2015), propuso la elaboracion de marcaciones, y de 
implementar un almacén.  
 
3. Limpieza  
 
En esta fase se propone un programa de limpieza, lo cual se plantea utilizar los 
siguientes recursos:  
Limpieza inicial, plan de limpieza, determinar responsables y establecer puntos de 
limpieza.  
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En ta tesis de Aguilar (2017), se elaboró un procedimiento de manejo de los 
desechos de la empresa se tomo como referencia el plan de manejo de residuos de 
la AMDA que significa Asociación Mexicana de Distribuidores de Automotores; 
se implementó depósitos temporales para los diferentes tipos de residuos o basura; 
se elaboró una lista de materiales necesarios para la limpieza; se realizaron 
jornadas de limpieza.  
 
4. Estandarizacion  
 
En esta fase se propone asignarle responsabilidades de limpieza a los trabajadores y 
dueños de la Bodeguita Mi Jesús, para mantener el puesto de trabajo impecable, se 
usará los estándares del gemba, que es una ficha que define el estado objetivo, y se 
sitúa lo más cerca posible del puesto de trabajo normalizado, esta ficha estará 
compuesta por una o varias fotografías tomadas al terminar las eses operativas, en 
ellas el puesto de trabajo sale impecable y reluciente. 
 
En ta tesis de Aguilar (2017), se establecieron medidas de seguridad para la 
empresa y sus trabajadores, se diseñó un pequeño manual de normas de seguridad, 
se estableció un plan de capacitación básico, un programa de limpieza y 
desinfección de las áreas de trabajo, a diferencia de la Bodeguita Mi Jesús que 
propone establecer responsabilidades a todo el equipo  que labora en la bodega  con 
la finalidad de que se sientan comprometidos con el orden y la limpieza.  
 
5. Audtorías  
 
Se propone realizar auditorías, utilizando  el formato Checklist, “listas de control”, 
son creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una 
lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistemática.  
 
En las tesis que hago referencia, no utilizaron este formato.  
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CONCLUSIONES 
 
1. Del análisis de la situación actual de la Bodeguita Mi Jesús, se identificó que hay artículos 
innecesarios que deben ser eliminados del entorno de trabajo,  como botellas de plástico, 
botellas de vidrio vacios, cartones, bolsas, productos vencidos, objetos deteriorados, entre 
otros; es por ello que el 75% de los trabajadores están totalmente de acuerdo que aplique esta 
fase de selección para mejorar la imagen del negocio.  
   
2. Los productos no están clasificados en un orden establecido, lo cual implica que el trabajador 
no logre identificarlos con rapidez; es por ello que el 100% de los trabajadores están 
totalmente de acuerdo que se utilicen recursos de marcaciones y ubicación para establecer un 
orden especifico y se logre mejorar el entorno laboral y se identifique con rapidez los 
productos.  
 
 
3. La limpieza se realiza dos veces al día, solo se encargan de pasar la escoba y sacudir el polvo, 
no tienen establecidos fechas para llevar a cabo la limpieza, lo realizan cuando los dueños 
tienen tiempo, a los trabajadores no se les ha asignado responsabilidades, es por ello, que el 
75% de los trabajadores están totalmente de acuerdo con que se realice a diario 
procedimientos de inspección y se les asigne responsabilidades en relación a la limpieza.  
 
4. En la bodeguita Mi Jesús no existe normas de inspección para que la limpieza se realice 
constantemente, no hay normas de selección, orden y limpieza, no tienen señalizaciones en el 
ambiente de trabajo, los espacios son  muy estrechos.  
 
 
5. En el entorno laboral no tienen conocimiento de que es una auditoría, los trabajadores no 
suelen recibir capacitaciones.  
   
6. Después de haber realizado el estudio y análisis en la Bodeguita Mi Jesús, se concluye que la 
propuesta de aplicación de la metodología de las 5S, es fundamental para mejorar la 
productividad del negocio, mejorar su imagen; además, permite que los trabajadores tomen 
sus propias responsabilidades.  
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RECOMENDACIONES 
 
1. Se propone hacer uso del método de las tarjetas rojas, para seleccionar los productos que están 
vencidos y en malas condiciones, pues al hacer uso de estas habrá más espacios libres y 
organizados y se evitarán menos accidentes. 
 
2. Se propone utilizar recursos de marcaciones y ubicación de lugar, utilizando criterios como; 
frecuencia de uso, tener acceso a lugares accesibles y tener lo necesario a la vista; al hacer uso 
de estos recursos ayudará a ubicar con facilidad los productos y/o objetos; asimismo  se 
propone un croquis que refleje el orden de la bodeguita, tener un almacén más amplio y cerca 
y asegurarse que se guarden los productos que por el momento no son necesarios, evitando a 
que estén ubicados en los pasadizos. 
 
3. Se recomienda elaborar un plan de limpieza, organizada por los dueños y trabajadores, la 
limpieza debe ser diaria tres veces al día. Asimismo, se propone un programa de limpieza 
inicial que consiste en pintar las paredes y suelos de colores claros, para garantizar el 
cumplimiento de este plan, crear un cuadro de control de limpieza, determinar 
responsabilidades  a los trabajadores y por último tener un punto de limpieza, es decir tener un 
espacio donde se guarden los útiles de limpieza y que sea conocido por los trabajadores.  
 
4. Se recomienda establecer procedimientos de limpieza y orden, por medio del método de 
asignación de responsabilidades a los trabajadores, que son los qué deben conocer cuáles son 
sus responsabilidades y  procedimientos que se deben cumplir. Además, se elaborará una ficha 
que estará compuesta por fotografías tomadas al terminar las tres eses operativas.  
 
5. Se recomienda realizar auditorías mensualmente, haciendo uso del formato Checklist, que 
consiste en inspeccionar y evaluar el área de trabajo. 
 
6. Se recomienda capacitar a los dueños y trabajadores, ya que desconocen de la metodología de 
las 5S. 
 
7. Al dueño del negocio se le sugiere considerar la implementación de la Metodología de la 5S 
como una inversión, más que un gasto, por los grandes beneficios que le brindará a su 
bodeguita, además el considera que dicha metodología ayudara a mejorar la imagen y 
productividad de su negocio.   
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ANEXOS 
ANEXO 1. MATRIZ DE CONSISTENCIA 
MATRIZ GENERAL DE CONSISTENCIA 
Título: PROPUESTA DE APLICACIÓN DE LA METODOLOGÍA DE LAS 5S, EN LA BODEGUITA MI JESÚS  - C.P. DE CASAGRANDE DISTRITO DE LA ARENA.                     
Nombre del Tesista: Gaby Melissa Yarlequé Fernández 
Problema General ¿De qué manera se puede aplicar la metodología de las 5S en la Bodeguita Mi Jesús? 
Objetivo General Proponer la aplicación de la metodología de las 5S en la  Bodeguita Mi Jesús, con la finalidad de mejorar la productividad del negocio. 
Problemas 
Específicos 
Objetivos Específicos Variables 
Def. Concept. 
Variables 
Def. Operativa 
Dimensiones Indicadores Metodología Preguntas 
1. ¿De qué manera se 
pueden seleccionar los 
productos y/o objetos 
que son considerados 
necesarios en la 
Bodeguita Mi Jesús, 
para mejorar la 
productividad del 
negocio? 
2. ¿De qué manera se 
pueden ordenar, los 
productos y/o objetos 
clasificados, como 
necesarios en la  
Bodeguita Mi Jesús, 
para mejorar la 
productividad del 
negocio? 
 
3. ¿De qué manera se 
puede desarrollar un 
sentido de limpieza 
permanente en el lugar 
de trabajo, para 
mejorar en la 
productividad del 
negocio? 
4. ¿De qué manera se 
pueden estandarizar 
normas, para practicar 
continuamente la 
selección, orden y 
limpieza en la  
Bodeguita Mi Jesús, y 
1. Diseñar una 
propuesta para 
seleccionar los 
productos y/o objetos, 
separando, lo que sirve 
y no sirve, en la  
Bodeguita Mi Jesús, 
para mejorar la 
productividad del 
negocio. 
 
2. Diseñar una  
propuesta de orden para 
identificar los 
productos con rapidez y 
facilitar su entrega, 
para mejorar la 
productividad  del 
negocio. 
 
3. Diseñar un programa 
de limpieza en el 
ambiente de trabajo, 
para mejorar la 
productividad del 
negocio. 
4. Diseñar un proceso 
de estandarización, y 
mantener 
continuamente el grado 
de selección, orden y 
limpieza, para mejorar 
la productividad del 
negocio. 
Variable 1:   
 
   Metodología de las 
5S 
 
Las 5S están 
compuestas por cinco 
fases y cada fase se 
define con una 
palabra japonesa 
iniciada por la letra 
S”. 
- SEIRI 
(Seleccionar) 
- SEITON (Orden) 
- SEISO (Limpieza) 
- SEIKETSU 
(Estandarizar) 
- SHITSUKE 
(Disciplina) 
 
Variable 2:    
               
Productividad 
 
Se pone a prueba la 
capacidad de una 
estructura para 
desarrollar los 
productos y el nivel 
en el cual se 
aprovechan los 
recursos disponibles. 
La mejor 
Variable 1:  
             
Metodología de las 
5S 
 
Es un programa de 
trabajo que consiste 
en desarrollar 
actividades de 
orden, limpieza y 
detección de 
anomalías en el 
puesto de trabajo, 
que por su sencillez 
permiten la 
participación de 
todos a nivel 
individual y grupal, 
mejorando el 
ambiente de trabajo, 
la seguridad de 
personas, equipos y 
la productividad. 
 
Variable 2:   
                 
Productividad 
 
Busca crecer o 
aumentar la 
rentabilidad, y así 
evaluar a los 
trabajadores en 
cuanto a su 
Metodología de las 
5S:                           
1. Selección                       
2. Orden                    
3. Limpieza                   
4. Estandarización                 
5. Auditoría 
 
Productividad:                  
1. Rentabilidad          
2. Eficiencia    
SELECCIÓN                      -
Ubicación                        - 
Eliminación          
 
ORDEN                         -
Clasificación                - 
Identificación            
 
LIMPIEZA                         - 
Inspección                             - 
Aseo                  
 
ESTANDARIZACIÓN      - 
Normas                
 
AUDITORÍAS             - 
Disciplina 
 
RENTABILIDAD             - 
Calidad                      
 
EFICIENCIA                   - 
Capacitación 
ENFOQUE: 
Cualitativo 
 
DISEÑO: 
No experimental 
 
NIVEL: 
Descriptivo 
 
TIPO: 
Básica 
 
MÉTODOD: 
Inductivo 
 
TÉCNICAS E 
INSTRUMENTOS: 
Metodología de las 5S 
Observación 
Entrevista  
Encuesta 
 
POBLACIÓN 
MUESTRAL: 
Los trabajadores de la 
bodeguita Mi Jesús de 
Centro Poblado de 
Casagrande, Distrito de 
La Arena, está 
conformado por cuatro 
(4) trabajadores. 
1. Seleccionando un 
lugar específico para 
la diversidad de 
productos que ofrece 
la Bodeguita Mi 
Jesús, se  puede tener 
mayor espacio en el 
área de trabajo. 
2. Está de acuerdo con 
la ubicación de los 
productos, según la 
variedad que ofrece la 
Bodeguita Mi Jesús. 
3. Eliminando los 
objetos innecesarios, 
la Bodeguita Mi Jesús 
logrará mejorar su 
imagen. 
4. Está de acuerdo con 
el orden establecido 
en el ambiente de su 
trabajo. 
5. Clasificando los 
productos que ofrece 
la Bodeguita Mi Jesús 
en un orden 
establecido, se logrará 
mejorar el entorno de 
trabajo. 
6. Ordenando los 
productos que ofrece 
la Bodeguita Mi 
Jesús, se logrará 
identificarlos con 
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así mejorar la 
productividad del 
negocio? 
5. ¿De qué manera las 
auditorías, ayudan para 
hacer un hábito de las 
buenas prácticas, en la 
Bodeguita Mi Jesús, y 
mejorar la 
productividad del 
negocio? 
 
5. Presentar un 
programa de auditorías, 
donde lo trabajadores 
hagan un hábito de las 
buenas prácticas, 
haciendo uso de la 
metodología de las 5S, 
para mejorar la 
productividad del 
negocio. 
productividad supone 
una mayor 
rentabilidad en 
cada empresa. De 
esta manera, la 
gestión de calidad 
busca que toda firma 
logre incrementar su 
productividad. 
 
rendimiento si son 
eficientes en el 
entorno de su 
trabajo.  
mayor rapidez. 
7. La limpieza en el 
entorno de su trabajo 
debe ser a diario. 
8. Es importante que a 
diario se realicen 
procedimientos de 
inspección. 
9. El aseo dentro del 
ambiente de trabajo es 
muy necesario 
10. Es importante que 
se establezcan normas 
de selección, orden y 
limpieza. 
11. Para una buena 
disciplina, se debe 
cumplir 
constantemente con 
las normas de 
seguridad, higiene y 
salud en el trabajo, y 
hacer de estos un 
hábito. 
12. Si se establecen 
normas de calidad 
mejorará la 
productividad del 
negocio. 
13. Considera que los 
trabajadores son 
eficientes cuando se 
les otorga incentivos y 
se les capacita. 
14. La capacitación es 
un recurso importante 
para mejorar la 
productividad del 
negocio. 
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ANEXO 2. INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN DE DATOS  
 
ENTREVISTA AL ADMINISTRADOR DEL NEGOCIO 
 
En el domicilio calle Paseo de la República S/N Centro Poblado de Casagrande, Distrito de la 
Arena, Provincia Piura, Departamento Piura, siendo las ___:____ horas del día ___/______/____, 
se llevó a cabo la entrevista al dueño del negocio, relacionada al desarrollo del programa de las 5 S 
para mejorar la producción de la Bodeguita Mi Jesús.  
 
Nombre del dueño del negocio:  
 
Nombres y Apellidos Cargo DNI 
   
 
Se procedió a realizar las siguientes preguntas:  
 
1. ¿Conoce usted o ha escuchado acerca de la metodología de las 5S? Si no la conoce, le 
explicamos a qué se refiere esta metodología.  
 
2. ¿De las que le he mencionado, cual de todas utiliza en su puesto de trabajo?  
 
3. ¿Cree usted, que la aplicación de dicha metodología traerá beneficios a su negocio? Porqué 
              
4. ¿De qué manera realiza la selección de los productos? ¿y con qué frecuencia lo hace?  
 
5. ¿Qué elementos utiliza para diferenciar los productos prioritarios de los innecesarios? 
 
6. ¿De qué manera mantiene ordenados sus productos? ¿y con qué frecuencia lo hace?  
 
7. ¿Utiliza marcas de color o tarjetas para diferenciar sus productos?  
 
8. ¿De qué manera se realiza la limpieza? ¿y con qué frecuencia lo hace?  
 
9. ¿De qué manera trata de establecer normas para mantener constantemente la selección, 
orden y limpieza?  
 
10. ¿De qué manera busca disciplinar a sus colaboradores para que cumplan con la selección, 
orden y limpieza? 
 
 
 
_______________________                                 _________________________ 
               Sr. Arturo Silva Solano                                 Gaby M. Yarlequé Fernández 
                     Administrador                                                    Tesista 
               DNI:                                                           DNI: 
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Cuestionario 
 
Nombre del trabajador: ______________________________________________________ 
 
Edad: ______________________      Sexo: _______________________________ 
 
Fecha: ______________________ 
 
A continuación usted encontrara una serie de preguntas relacionadas para el desarrollo del 
programa de las 5 S para mejorar la producción, seguidas de escalas cuantitativas del 1 al 5.  
 
Objetivo: Evaluar el cumplimiento de responsabilidades por parte de los trabajadores de la 
Bodeguita Mi Jesús Centro Poblado de Casagrande, Distrito de La Arena.    
 
Instrucciones: Lea con atención cada una de las preguntas y seleccione una alternativa marcando 
con un aspa (x) en la casilla numerada según su criterio.  
 
Según Likert la escala a utilizar es la siguiente:  
 
Escala: (1) Totalmente en desacuerdo; (2) En desacuerdo; (3) Indiferente; (4) De acuerdo;  
(5) Totalmente de acuerdo. 
 
Dimensiones Nº 
Aspectos a considerar en el área de 
producción 
1 2 3 4 5 
TED ED IND DA TDA 
SELECCIÓN 
1 
Seleccionando un lugar especifico 
para la diversidad de productos que 
ofrece la Bodeguita Mi Jesús, se  
puede tener mayor espacio en el área 
de trabajo. 
     
2 
Está de acuerdo con la ubicación de 
los productos, según la variedad que 
ofrece la Bodeguita Mi Jesús. 
     
3 
Eliminando los objetos innecesarios, 
la Bodeguita Mi Jesús logrará mejorar 
su imagen. 
     
ORDEN 
4 
Está de acuerdo con el orden 
establecido en el ambiente de su 
trabajo.  
     
5 
Clasificando los productos que ofrece 
la Bodeguita Mi Jesús en un orden 
establecido, se logrará mejorar el 
entorno de trabajo.  
     
6 
Ordenando los productos que ofrece la 
Bodeguita Mi Jesús, se logrará 
identificarlos con mayor rapidez. 
     
LIMPIEZA 
7 
La limpieza en el entorno de su trabajo 
debe ser a diario. 
     
8 
Es importante que a diario se realicen 
procedimientos de inspección. 
     
9 
El aseo dentro del ambiente de trabajo 
es muy necesario 
     
ESTÁNDARIZAR 10 
Es importante que se establezcan 
normas de selección, orden y limpieza. 
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AUDITORÍAS 11 
Para una buena disciplina, se debe 
cumplir constantemente con las 
normas de seguridad, higiene y salud 
en el trabajo, y hacer de estos un 
hábito. 
     
PRODUCTIVIDAD 
13 
Si se establecen normas de calidad 
mejorará la productividad del negocio. 
     
14 
Considera que los trabajadores son 
eficientes cuando se les otorga 
incentivos y se les capacita. 
     
15 
La capacitación es un recurso 
importante para mejorar la 
productividad del negocio. 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
80 
 
GUIA DE OBSERVACION 
 
Observador: ………………………………………………………………………………. 
Trabajador: ……………………………………………………………………………….. 
Fecha: ………………………………………………………………………………….…… 
 
I. Desarrollo de la actividad  
 
 Si  No Observación 
La variedad de productos que ofrece la Bodeguita Mi Jesús, 
considera que están seleccionados en un lugar determinado.   
   
En la Bodeguita Mi Jesús están ubicados específicamente los 
productos según su naturaleza.  
   
Existen objetos innecesarios que deben ser  eliminados del 
ambiente de trabajo.   
   
El trabajador durante el desarrollo de su labor ordenan los 
productos y/o objetos de manera adecuada.  
   
El trabajador durante el desarrollo de su labor, clasifican los 
productos según el orden establecido.   
   
Cuando el cliente solicita algún producto el trabajador lo 
identifica con facilidad.   
   
En la Bodeguita Mi Jesús la limpieza se realiza 
constantemente.   
   
Existe alguna norma de inspección para que la limpieza se 
realice constantemente.  
   
La Bodeguita Mi Jesús, permanece aseado durante el día.     
Existen normas de selección, orden y limpieza en la 
Bodeguita Mi Jesús.  
   
Se cumple con normas de seguridad, higiene y salud en el 
trabajo.  
   
Existen normas de calidad para que el cliente se sienta 
satisfecho con la atención que se le brinda.  
   
El trabajador es eficiente durante el desarrollo de su labor.     
Considero que es necesario capacitar constantemente al 
trabajador para mejorar la imagen y productividad del 
negocio.  
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ANEXO 3. FOTOGRAFÍAS  
 
Instrumentos Aplicados Para La Recolección De Datos 
 
 
 
 
 
 
                 
Autor: Gaby Yarlequé              Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
         
Autor: Gaby Yarlequé                                               Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
Se aplico una entrevista al dueño del negocio y una encuesta de 14 preguntas a los 
trabajadores de la Bodeguita Mi Jesús.  
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Las tres primeras S: Selección, orden y limpieza  
 
 SEIRI = SELECCIÓN 
 
 
 
 
 
  
 
     
             Autor: Gaby Yarlequé                         Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
 
Después  
 
 
 
       
              Autor: Gaby Yarlequé                                          Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
                                     
Antes 
En las imágenes se puede observar que los objetos están mezclados unos con otros, no 
están ubicados en un lugar específico por la diversidad de productos que ofrece la 
bodeguita Mi Jesús, hay objetos innecesarios que deben ser eliminados (bolsas, cajas, 
sacos, entre otros).  
Después 
Se realizó una pequeña Selección de elementos y/o objetos, en la zona de calzado y 
artículos de primera necesidad, en la que se ubico un lugar específico para los 
productos que la bodega ofrece.  
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 SEITON = ORDENAR 
 
 
  
 
 
 
 
         
                      Autor: Gaby Yarlequé                           Autor: Gaby Yarlequé 
 
 
 
 
 
 
 
 
                    Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
 
 
 
Antes  
En las imágenes se observa el desorden que hay en la bodeguita, pues no hay un orden 
establecido según la variedad de productos que ofrecen, dichos productos no están 
clasificados por zonas, hay productos que no están visibles para los clientes.  
Después 
Se realizó una pequeña actividad del orden, en la que se clasificaron los productos y se 
ordenaron por zonas tal como se ve en la siguiente imagen.  
 
84 
 
 SEITON = LIMPIEZA 
 
Antes  
 
 
 
 
 
                                                Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
 
 
 
 
                                    Autor: Gaby Yarlequé  
 
 
 
 
 
 
 
Antes  
Se realizó una pequeña limpieza con los trabajadores, en la que se clasificaron los 
productos que ofrece la bodega. 
 
Después  
Al haber realizado la limpieza, en la imagen se observa el orden en la zona de ropa.   
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